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@ Verfahren zum Reinigen von Baumwollfasern und Fiihrung der Gutfaserstromung sowie eine

Vorrichtung dazu.

@ Das beschriebene Verfahren macht es mdglich,
die Faserreinigung in einer Faserreinigungsmaschi-
ne, in der ein Reinigungsstrom Faserflocken um eine
sich drehende Reinigungswalze bewegt, wobei die
Faserflocken gereinigt und aufgeldst werden, an Fa-
sern verschiedener Provenienz und an den wihrend
der Reinigung fortschreitenden Aufldsungsgrad der
Faserflocken anzupassen, den Reinigungsstrom
durch Entkoppelung vom dynamischen Verhalten der
Transportstréme, die Material zum Reinigungspro-
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zess und von ihm weg filhren, weitgehend kontrol-
liert und kontrollierbar zu machen und Schwankun-
gen in diesem Reinigungsstrom und im in die Reini-
gung geflihrten Material durch Steuerung der Reini-
gungsintensitdt mdglichst zu kompensieren, sodass
die aus dem Reinigungsprozess austretenden Faser-
flocken konstant und optimal gereinigt und aufgeldst
sind. Die Erfindung betrifft auch eine zur Durchfiih-
rung des beschriebenen Verfahrens geeignete Fa-
serreinigungsvorrichtung.
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Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Textil-
technik und betrifft ein Verfahren zum Reinigen von
Baumwollfasern und zur Flhrung einer Gutfaser-
strémung, wobei die Fihrung der Gutfaserstro-
mung die Prozessleistung bezliglich Reinigung er-
h&hen und die Stérungen an der Strdmung verrin-
gern soll. Ferner bezieht sich die Erfindung auf
eine  Vorrichtung gemiss Oberbegriff des
Vorrichtungs-Hauptanspruches zur Durchflihrung
des Verfahrens, welche die Prozessintensitit ver-
gr&ssert, den Prozessweg (bei gleichen Maschi-
nendimensionen) verldngert und die prozessinhi-
renten Stdrungen verringert. Mit dem Begriff Pro-
zess ist der Reinigungs- und Gutfaserflihrungs- so-
wie der Verunreinigungsaustragsvorgang gemeint.

Baumwoll-Faserreinigungsmaschinen arbeiten
heutzutage in der Regel pneumatisch/mechanisch,
indem sie die Faserflocken in einem Luftstrom um
eine sich um ihre Achse drehende, mit mechani-
schen Reinigungselementen ausgeristete Walze
(Reinigungs- oder Aufldsewalze) und gleichzeitig
an stationdren mechanischen Reinigungselementen
vorbei flihren. Das heisst, die Baumwollfasern wer-
den mit pneumatischen Mitteln zugefGrdert, an die
Reinigungselemente gebracht und von dort wieder
weggeférdert und die Baumwollfasern werden da-
zwischen mit mechanischen Mitteln gereinigt. Die-
ses Zusammenspiel zwischen Pneumatik und Me-
chanik kann unter gewissen Voraussetzungen im
Betrieb der FOrderpneumatik beherrscht werden,
weist jedoch den Nachteil der Verquickung der
F&rderfunktion mit der Reinigungsfunktion auf, in-
dem der Luftstrom mit ungereinigten Fasern von
einem Abschnitt, in welchem die Funktion der F&r-
derung vorherrscht in einen Abschnitt gelangt, in
welchem die Funktion der Reinigung vorherrscht
und die Funktion der F6rderung in einer gemeinsa-
men Prozessfunktion untergeht, bis sie in einem
anschliessenden Abschnitt wieder in die Funktion
der F&rderung libergeht.

Die Aufgabe besteht nun darin, dass die Ue-
bergangsstellen von einer Funktion in die andere
so beschaffen sein miissen, dass die Forderung
die vorgesehene Prozessfunktion der Reinigung
nicht stdrt, das heisst, irgendwelches StGrverhalten
aus der F&rderfunktion muss "ausgefiltert”™ werden.
Dies gilt auch beim Uebergang von der Prozess-
funktion wieder in die Fdrderfunktion und ebenso
fir den Verunreinigungsaustrag aus der Prozess-
funktion.

Die Prozessfunktion erstreckt sich Uber einen
Abschnitt, den man als Leistungsweg bezeichnen
kann. Der Leistungsweg ist gekoppelt mit der Zeit-
dauer oder Verweilzeit des Prozess-Gutes im Pro-
zessabschnitt. Die Prozessleistung ergibt sich so-
mit aus der Linge des Leistungsweges und der
Prozessintensitdt entlang dieses Leistungsweges.
Dabei ist es nicht ndtig, dass die Prozessintensitit
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Uber den gesamten Leistungsweg gleich ist, sie
kann vielmehr abnehmen oder zunehmen oder
aber gleich bleiben. Auf diese Weise ist eine vari-
able Reinigungskraft (Reinigungsintensitit) erziel-
bar, die entsprechend der Provenienz des Gutes
intensiver oder weniger intensiv sein kann.

Damit stellen sich eine Anzahl Einzelaufgaben,
die zu einer Gesamtaufgabe oder Gesamtfunktion
zusammengefasst von der Erfindung gelOst bzw.
prozessmissig beherrscht werden missen. Diese
Einzelaufgaben zur Verbesserung der Auflése- und
Reinigungsfunktion an den Faserflocken sind wie
folgt:

- Mittel zur Fihrung des Reinigungsstromes im
Prozessabschnitt missen geschaffen werden,
welche eine Verldngerung der Verweilzeit des
Fasergutes im Prozessabschnitt erlauben.

- Mittel zur Anpassung der Reinigungsintensi-
tdt bzw. der Auflésewirkung an dem zu reini-
genden Fasergut und an dem auf dem Reini-
gungsweg fortschreitenden Aufldsegrad des
zu reinigenden Fasergutes missen geschaf-
fen werden.

- Mittel zur Feineinstellung der Reinigungsin-
tensitdat missen geschaffen werden, um da-
durch beispielsweise wihrend dem Ablauf
des Verfahrens die Reinigungsintensitdt und
die Auflosewirkung verdndern zu k&nnen.

- Austragskammern flr den Verunreinigungs-
austrag missen geschaffen werden, welche
Storeinfllisse derart "aussieben”, dass der
optimal ablaufende Reinigungsvorgang stets
erhalten bleibt.

- Eine Einleitkammer flr den Prozesseingang
und eine Ausleitkammer fiir den Prozessaus-
gang muissen geschaffen werden. Diese
Kammern missen Stdreinfllisse "aussieben”
und die Reinigung nach Mdglichkeit auch
noch unterstlitzen durch beispielsweise Ab-
scheidung feiner, staubfGrmiger Verunreini-
gungen vom Fasermaterial.

Die Gesamtaufgabe wird durch die Erfindung
gelost.

Das erfinderische Vorgehen wird nun unter Zu-
hilfenahme der unten aufgeflihrten Figuren im De-
tail diskutiert.

Figur 1 zeigt schematisch den Reinigungspro-

zess in Black-box-Darstellung mit einem Ein-

gang "Faserstrom ungereinigt", mit einem Aus-
gang "Faserstrom gereinigt" und einem weite-
ren Ausgang "Verunreinigungsaustrag".

Figuren 2. und 2.1 a/b zeigen schematisch den

Reinigungsprozess in Verfahrensstufen aufge-

gliedert und eine schematische Lokalisierung

der entsprechenden Verfahrensstufen in einer

Faserreinigungsmaschine sowie deren Antrieb.

Figuren 3, 3.1 und 3.2 zeigen vorrichtungsmis-

sige Massnahmen zur Flhrung des Reinigungs-
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stromes um die Walze (Obj. 846, Figuren 2, 1
und 3),

Figuren 4, 4.1 und 4.2 zeigen vorrichtungsmis-
sige Massnahmen zur Erzielung von zu- oder
abnehmender Reinigungsintensitdt im Reini-
gungsstrom,

Figuren 5 und 5.1 zeigen vorrichtungsmaissige
Massnahmen zur Steuerung der Reinigungsin-
tensitdt im Reinigungsstrom (beispielsweise
wihrend des Reinigungsprozesses,

Figuren 6 und 6.1 zeigen vorrichtungsmaissige
Massnahmen am Ausgang des Verunreinigungs-
austrags im unteren Teil der Maschine,

Figuren 7, 7.1 und 7.2 zeigen vorrichtungsmis-
sige Massnahmen am Ausgang des Verunreini-
gungsaustrages im oberen Teil der Maschine
und vorrichtungsméssige Massnahmen flir Ein-
und Auslass des Fasergutes.

Figur 7.3 zeigt eine Variante der Vorrichtung der
Figuren 7,71 und 7.2.

Figuren 8 bis 11 zeigen weitere erfindungsge-
mésse verfahrens- und vorrichtungsmassige
Massnahmen zur Steuerung der Reinigungsin-
tensitdt im Reinigungsstrom und zum Vollzug
der Schnittstelle am Eingang und Ausgang der
Maschine.

Figur 1 zeigt schematisch den Reinigungspro-
zess in  Black-Box-Darstellung. Die Box RP
(Reinigungsprozess) hat einen Eingang F.1 fiir das
ungereinigte Fasergut, einen Ausgang F.2 flir das
gereinigte Fasergut und einen Ausgang V flr die
im Prozess von den Fasern abgel&ste Verunreini-
gung. Diese drei Schnittstellen zwischen Box und
Aussenwelt sind so ausgebildet, dass der Reini-
gungsvorgang in der Box ungestdrt vor sich gehen
kann. Dazu wird der eigentliche Reinigungsprozess
RP  durch spezielle spidter beschriebene
"Schnittstellenmassnahmen” SF.1, SF.2 und SV
von den eigentlichen Transportvorgdngen flir Fas-
ermaterial und Verunreinigungen abgeschirmt.

Innerhalb der Box RP wird ein komplexer dyna-
mischer Prozess in Gang gehalten, der mit Hilfe
von kinetischer Energie, also mit Beschleunigungs-
dnderungen, Faser und Verunreinigung voneinan-
der trennt, sowie Fasern vereinzelt, also Faserflok-
ken auflost. Die Vorgdnge der Reinigung und Ver-
einzelung sollen das Fasergut nicht schidigen, da-
her ist die Intensitdt einstellbar und steuerbar.

Der Prozess geht folgendermassen vor sich:
Das ungereinigte Fasergut wird von einem reinen
F&rderstrom, an den keine anderen Anspriiche ge-
stellt werden, als dass er mit Fasern beladen von
einem Ort zum andern gelangt, an einen Reini-
gungsstrom, der md&glichst viele lokale Querkrifte
in der Faserflocke entwickelt, die Uber seine Ge-
samtldnge in ihrer Summe verdnderbar sind, und
anschliessend wieder an einen ausgehenden reinen
F&rderstrom Ubergeben, wobei der Reinigungs-
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strom auf seiner ganzen Lange fur
(Verunreinigungs-) Partikel offen sein muss, da sol-
che in Form von Verunreinigungen aus dem Reini-
gungsstrom kontinuierlich entfernt werden miissen.
Im Reinigungsstrom ist der eingehende F&rder-
strom FS.1 funktionell teilweise und zwar mit einem
Stromanteil FS.3 Ubernommen, resp. der Reini-
gungsstrom wird feilweise und zwar mit einem
Stromanteil FS vom ausgehenden F&rderstrom
FS.5 Ubernommen, dabei muss die Bilanz der Zu-
luft und der Abluft aus dem Reinigungsstrom natlr-
lich stimmen, da in der Box nichts verschwindet,
wenn primdr vom Luftverlust durch den Schmutz-
abgang abgesehen wird, das heisst FS.1 = FS.2
+ FS.3 und FS5 = FS.3 + FS.4, wobei FS.2 der
in die Atmosphdre gehende und FS.4 der aus der
Atmosphidre kommende Teil der entsprechenden
F&rderstrome ist (siehe auch Fig. 2.1a und 2.1b).
Eine wesentliche Bedingung an den Betrieb be-
steht jedoch darin, dass der Reinigungsstrom we-
der durch die Fdrderstréme noch durch die konti-
nuierliche Partikelausscheidung gestort wird.

Die Schikanen zur Aufldsung und Reinigung
der Faserflocken sind beispielsweise Garnituren
oder Schlagstifte auf der Walze, Roststdbe, Gitter-
oder Siebwerke efc., alles an sich bekannte Ele-
mente, aber in neuer Komposition zur Erzielung
eines anpassbaren Reinigungsstromes.

Figur 2 zeigt nun den Reinigungs-Prozess in
einzelne Prozess-Schritte aufgegliedert. Man er-
kennt einen Materialeingang (F.1), zwei Material-
ausgdnge (F.2 und V) und zwei Steuereingdnge
(St). Der Steuerungseingriff St(SV) beeinflusst die
Balance zwischen den beiden Materialausgingen
F.2 und V. Der Steuerungseingriff St(RI) beeinflusst
die Reinigungsintensitdt und gleichzeitig auch die
Faseraufldsung und -beeintrdchtigung. Am Materi-
aleingang und an den Materialausgingen sind ver-
fahrensmissige "Schnittstellenmassnahmen™ vor-
gesehen (SF.1, SF.2 und SV), im Hauptstrang des
Prozesses sind verfahrensmissige Massnahmen
flr die Reinigungsstromflihrung (SF) und die Reini-
gungsintensitdt (Rl) vorgesehen. Der Reinigungs-
prozess selber 13uft natlirlich nicht in dieser geglie-
derten Form ab, sondern simultan; es bildet sich
ein funktionelles Gleichgewicht aller Massnahmen
aus, das durch die Steuerungseingriffe St entspre-
chend verschoben werden kann.

Figuren 2.1 a und b zeigen nochmals die in der
Figur 2 gezeigten Verfahrensschritte aber zusam-
men mit der Maschine, die fir diesen Zwecke in
sehr schematischer Weise als Schnitt (Figur 2.1a)
senkrecht zur Achse der Reinigungswalze und als
Schnitt (Figur 2.1b) parallel zur Achse der Reini-
gungswalze dargestellt ist. Die Faserreinigungsma-
schine umfasst eine Reinigungs- oder Auflésewalze
1, die in einem Geh3use 2 um eine horizontale
Achse gedreht wird. Der eigentliche Reinigungspro-
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zess l3uft im Reinigungsspalt 3 ab, der einerseits
durch die Walze 1, andererseits durch stationére
Reinigungselemente 4, beispielsweise als Roste
angeordnete Reinigungsstibe, unterhalb der Walze
und durch zum mindesten teilweise durchldssige
Winde 5 resp. 80 iber resp. neben der Walze
gebildet wird. Durch diesen Spalt wird der Reini-
gungsstrom durch entsprechende Massnahmen SF
schraubenférmig um die Walze 1 geflihrt, die er
mehrere Male umfliesst. Dabei wird der Strom aus-
gelenkt und die Faserflocken gewendet durch auf
der Walzenoberfliche angebrachte F&rder- und
Aufloseelemente 6, beispielsweise Schlagstifte,
durch die stationiren, in den Strom ragenden Rei-
nigungselemente 4 und durch die den Strom be-
grenzenden und leitenden Elemente, beispielswei-
se 5. Durch entsprechende Anordnung aller dieser
Elemente wird die Verwirbelung des Reinigungs-
stromes und dadurch die Reinigungsintensitat be-
stimmt, was den Verfahrensschritt Rl ausmacht.
Das Fasermaterial wird am Eingangsende E der
Walze 1 in die Maschine gebracht durch eine Ein-
lasskammer, in der die verfahrensmissigen
Schnittstellenmassnahmen SF.1 auf den Faser-
strom wirken. Am Auslassende A der Walze 1 wird
das Fasermaterial aus der Maschine gebracht
durch eine entsprechende Auslasskammer, in der
die Schnittstellenmassnahmen SF.2 zur Wirkung
kommen. Austragskammern flir den Austrag der
Verunreinigungen befinden sich sowohl unter der
Walze 1 als auch darliber oder daneben. Auch in
diesen beiden Kammern wirken Schnittstellenmass-
nahmen SV.1 und SV.2, die daflir sorgen, dass die
Verunreinigungsstréme V.1 und V.2 den Reini-
gungsstrom nicht stdren.

Aufldsungs- und reinigungsfdrdernde Flihrung
des Reinigungsstromes.

Es ist gefunden worden, dass sich die in der
Reinigungsmaschine schon teilweise aufgeldsten
Faserflocken in den Uberleitkammern, die oberhalb
der Walze angebracht sind und deren Funktion es
ist, den Reinigungsstrom schraubenfdrmig um die
Walze zu leiten, gelegentlich wieder zu Faserklum-
pen sammeln kdnnen, die dann erneut von der
Walze aufgeldst werden missen. Solche Nachteile
werden durch die erfindungsgemisse Flhrung der
Fasern in den Uberleitkammern weitgehend ver-
mieden. Diese Fihrung wird bestimmt durch die
erfindungsgeméssen Begrenzungen der Uberleit-
kammern in axialer und in radialer Richtung.

Die axiale Begrenzung der Uberleitkammern
bilden die Leitmittel, deren Zahl die Anzahl von
Uberleitkammern und damit die Anzahl Umginge
des Fasermaterials um die Walze bestimmt. Durch
eine gréssere Zah! von Uberleitkammern wird der
Steigungswinkel a, den die Leitmittel, beispielswei-
se Leitplatten, mit einer zur Walzenachse senk-
rechten Ebene bilden, kleiner und es hat sich ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zeigt, dass mit kleiner werdendem Steigungswinkel
die Tendenz zur Klumpenbildung in den Uberleit-
kammern abnimmt. Allzu klein sollte der Steigungs-
winkel allerdings nicht gewdhlt werden, um eine
F&rderung in axialer Richtung Uberhaupt zu erm&g-
lichen. Durch eine grdssere Zah! von Uberleitkam-
mern (bei gegebener Walzenlinge) wird auch die
axiale Breite bt der einzelnen Uberleitkammern
kleiner, was ebenfalls der Ansammlung von gr&s-
seren Flockenmengen in den Uberleitkammern ent-
gegenwirkt. Dabei entspricht die Breite b einem
axialen Hub pro Umgang des Materiales um die
Walze 1 und die Breite bt der Breite einer Uberleit-
kammer, wobei die Breite bt je nach Steigerungs-
winkel o« und Durchmesser der Walze zwischen 1/1
und einem 1/5 der Breite b gewihlt wird.

Da bei langen Walzen auch bei einem minima-
len, noch gute Strémungseigenschaften liefernden
Steigungswinkel « die Uberleitkammern breiter als
optimal sind, wird in solchen Fillen vorteilhafter-
weise innerhalb der Uberleitkammern zusitzlich
mindestens ein weiteres, paralleles Leitmittel ange-
bracht, das den Reinigungsstrom dann in zwei
(oder mehrere) Teilstréme von einer Breite bt, die
ndher am Optimum liegt, aufteilt.

Durch die Anwendung solcher Mittel, kann der
Reinigungsstrom in eine schraubenférmige Bahn
gebracht, deren Begrenzungsmittel den
Aufldsungs- und Reinigungsprozess in jedem Fall
unterstiitzen und die eine variable, beispielsweise
erhdhte Verweilzeit (durch verldngerten Reini-
gungsweg) des zu reinigenden Gutes im Reini-
gungsstrom erlaubt und die Reinigung dadurch ver-
bessert.

Die radiale Begrenzung der Uberleitkammern
bestimmt die Breite des Reinigungsspaltes Uber
der Walze, wobei unter "Breite des Reinigungs-
spaltes" generell der radiale Abstand zwischen
Walzenoberfldche (aus welcher die Schlagelemente
ragen) und einer davon entfernten Wand, welche
zusammen die "Breite" des Reinigungsstromes be-
grenzen, verstanden wird. Dieser Abstand und sei-
ne geometrische Form haben ebenfalls einen Ein-
fluss auf die Strémungseigenschaften in den Uber-
leitkammern.

Die Figuren 3, 3.1 und 3.2 (Fig. 2, 1 und 3, CH-
00319/89-2) zeigen schematisch eine beispielhafte,
der in Figur 2.1 dargestellten prinzipiell entspre-
chende Faserreinigungsmaschine als Draufsicht
ohne die Abdeckung und in einem Schnitt senk-
recht zur Achse der Walze sowie eine weitere
Ausflihrungsvariante derselben Maschine ebenfalls
als Draufsicht ohne Abdeckung. In allen diesen
Figuren sind die Ueberleitkammern und die sie
begrenzenden Mittel sichtbar, die den Reinigungs-
strom Uber den oberen Teil der Walze flihren.

Die Ueberleitkammern 30.1-5 (Fig. 5) die zwi-
schen einem Eingangsstutzen 31 und einem Aus-
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gangsstutzen 32 verlaufen, sind axial begrenzt
durch die Leitmittel 33.1-6, deren Anzahl pro gege-
benen Raumiinge L den Steigungswinkel « und
die Breite b der Ueberleitkammern bestimmt. Der
Steigungswinkel kann z.B. zwischen 8 und 30°
liegen, wird jedoch vorteilhafterweise zwischen 15
und 20° gewahlt. Figur 3.2 zeigt eine Ausflihrungs-
form mit einer ldngeren Walze, die zwischen den
Leitmitteln 33.1-6 Zwischenleitmittel 34.1-5 um-
fasst, durch die die wirksame Kammerbreite von b
(ganze Ueberleitkammer, entspricht dem genann-
ten Hub b) auf bt gemiss genannter Unterteilung
reduziert wird.

Die Ueberleitkammern sind radial begrenzt
durch die Abdeckung 35, die vorteilhafterweise aus
mehreren, beispielsweise flinf Abdeckplatten 35.1-5
besteht, von denen die zwei &dusseren 35.1 und
35.5 beispielsweise senkrecht stehen und die mitt-
leren drei 35.2-4 terrassendachférmig angeordnet
sind. Dabei kOnnen die stumpfen Winkel 8, 5, 7
und e zwischen den Abdeckplatten im Bereich von
120° bis 149° liegen und kann die oberste der
Abdeckplatten 35.3 von der Umfangsfliche der
Walze einen Abstand H haben, der 1/12 bis 1/5 des
Durchmessers der Walze entspricht. Eine derart
angeordnete radiale Begrenzung der Ueberleitkam-
mern ergibt bei einem vorgegebenen und der Ma-
schine angepassten Luftdurchsatz den Vorteil einer
derartigen Flockenflihrung, dass die Flocken ohne
Klumpenbildung und mit einem gewlinschten Auf-
treffen gegen die Abdeckwinde gefiihrt werden,
wodurch das Wenden der Flocken gewahrleistet
wird.

Beispielsweise wird bei einem Walzendurch-
messer D von 650 mm und einem Schlagkreis-
durchmesser DS von 750 mm ein Winkel a von
18", eine Breite bt von 80 mm und eine Héhe H
von 175 mm gewdahlt.

Die Figuren 3, 3.1 und 3.2 und die entspre-
chende Beschreibung der Ueberleitkammern und
ihnren Begrenzungsmitteln geben nur ein schemati-
sches Bild der Teilvorrichtung, deren Funktion es
ist, den Reinigungsstrom spiralférmig um die Reini-
gungswalze zu flihren und dabei eine mdglichst
hohe Auflésung der Flocken zu erreichen und die
Reinigung an sich optimal zu unterstiitzen. Details
und weitere beispielhafte Ausflihrungsvarianten
sind der entsprechenden CH-Patentanmeldung Nr.
00 319/89-2) zu entnehmen,deren Inhalt hier als
integrierender Bestandteil eingegliedert wird.

Anpassung der Reinigungsintensitdt an das
Fasermaterial und an den sich Uber den Reini-
gungsweg verdndernden Auflésungsgrad
(Verfahrensschritt RI, CH 00 320/89-9).

Die Reinigungs- und Auflésungswirkung aber
auch die Intensitdt des beschriebenen Reinigungs-
prozesses sind unter anderem abhingig von der
genannten Breite des Reinigungsspaltes, von der
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Eindringtiefe der auf der Walze angebrachten, me-
chanischen Reinigungselemente in den Flocken-
strom, also vom Verhiltnis der Lange der Reini-
gungselemente zur genannten Spaltbreite, und
auch von Dicke, Form und Dichte der Reinigungs-
elemente. Die optimale Reinigungs- und Auflése-
wirkung ist neben den Eigenschaften des zu reini-
genden Fasermaterials stark abhdngig vom Auflo-
sungsgrad der Faserflocken. Da aber dieser Auflo-
sungsgrad innerhalb der Reinigungsmaschine zwi-
schen Eingangs- und Ausgangsende der Walze
dauernd zunimmt, ist es vorteilhaft, die Reinigungs-
und Aufldsungswirkung Uber die Walzenldnge ent-
sprechend zu verdndern, indem beispielsweise der
Walzendurchmesser, L3nge, Dicke, Form und
Dichte der auf der Walze angebrachten Reini-
gungselemente zwischen dem Eingangs- und dem
Ausgangsende der Walze kontinuierlich oder in
Stufen verdndert gestaltet sind.

In derselben Art, wie die Reinigungsintensitit
von der L&nge, der Dicke, der Dichte und der Form
der auf der Walze angebrachten Reinigungsele-
mente abhidngig ist, ist sie auch abhingig von
denselben Parametern der stationdren Reinigungs-
elemente unterhalb der Walze. Da ein Teil dieser
Parameter flr einen optimalen Reinigungsprozess
steuerbar, das heisst also auch bei laufender Ma-
schine einstellbar sind, werden sie im néchsten
Abschnitt "steuerbare Reinigungsintensitdt” be-
schrieben.

Die Figuren 4, 4.1 und 4.2 (Fig.3, 2 und 7, der
CH 00 320/89-9) zeigen schematisch eine beispiel-
hafte Faserreinigungsmaschine in einem Schnitt
parallel zur Achse der Walze und als Draufsicht
nach Entfernung der Abdeckung sowie eine weitere
Ausfihrungsform ebenfalls im Schnitt parallel zur
Achse der Walze. Bei beiden Ausfiihrungsformen
hat die Walze einen Uber die Lange variablen
Durchmesser und haben die auf der Walze ange-
brachten Reinigungselemente verschiedene Lin-
gen.

Der Flockenstrom wird durch den Eingangs-
stutzen 31 am Eingangsende E der Walze 1 in die
Maschine gefiihrt und verldsst diese wieder durch
den Ausgangsstutzen 32 am Ausgangsende A der
Walze 1. Der Reinigungsspalt wird gebildet durch
die Oberfliche der Walze 1 und durch die Abdek-
kung 35 (siehe auch Figur 3) oberhalb der Walze 1
und die stationdren Reinigungselemente 4 unter-
halb der Walze 1. Die Breite des Reinigungsspaltes
verengt sich vom Eingangsende E der Walze zum
Ausgangsende A dadurch, dass der Walzendurch-
messer zunimmt, die Begrenzungsmittel aber pa-
rallel zur Walzenachse angeordnet sind. Die in den
Figuren 4 und 4.1 abgebildeten Ausflihrungsformen
sind mit vom Eingangsende der Walze zum Aus-
gangsende kirzer werdenden Reinigungselemen-
ten 6, beispielsweise Schlagstiften, versehen, deren
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Dichte nicht variiert. Da die Eintauchtiefe der Reini-
gungselemente und der Reinigungsspalt Uber die
ganze Walzenldnge abnimmt, die Dichte der Reini-
gungselemente nicht dndert und wenn auch deren
Dicke und Form nicht dndert, dirfte die Aggressivi-
tdt der Reinigung und Aufldsung Uber die Walzen-
ldnge etwa konstant sein. Unter Eintauchtiefe der
Reinigungselemente sei dabei derjenige prozentua-
le Anteil an der Ldnge der Schlagstiften verstan-
den, welcher die Faserflocken erfasst und be-
schleunigt, wobei diese Tiefe nicht genau erfassbar
ist, sondern geschitzt werden muss.

Eine zwischen Eingangsende E der Walze 1
und Ausgangsende A deutlich zunehmende Intensi-
tdt bewirkt die Ausfiihrungsvariante, die in der Ab-
bildung 4.2 dargestellt ist. Die Spaltbreite nimmt in
gleicher Weise ab, wie in den Figuren 4 und 4.1
dargestellt, die Ldnge und (wahlweise auch) die
Dichte der Reinigungselemente nimmt aber deut-
lich zu. Wenn nun auch noch die Dicke der Reini-
gungselemente abnimmt und und ihre Form sich
entsprechend #ndert, bewirken alle Anderungen
eine Steigerung der Aufldsungs-und Reinigungswir-
kung, aber auch der Intensitdt zwischen Eingangs-
ende E der Walze und Ausgangsende A.

Die in der Figur 4.2 abgebildete Ausflihrungs-
variante eignet sich besonders flir langfaserige
Baumwolle, die im Anfangsstadium sehr schonend
behandelt werden muss, da die Gefahr der Bildung
von Nissen in diesem Stadium sehr gross ist, mit
fortschreitender Aufldsung sich aber verringert.

Typische Abmessungen einer Walze und der
Reinigungselemente sind beispielweise (erste Zahl
fir das Eingangsende, zweite Zahl flr das Aus-
gangsende der Walze): Walzenldnge 1,6m, Wal-
zendurchmesser 65/70cm, Ldnge der Reinigungs-
elemente 5/2,5cm, Dicke der Reinigungselemente
1,2/0,8cm, Abstand zwischen benachbarten Reini-
gungselementen 3/2cm.

Die Figuren 4, 4.1 und 4.2 und die entspre-
chende Beschreibung der Ausgestaltung von Wal-
ze und Reinigungselementen geben nur ein sche-
matisches Bild der Teilvorrichtung, deren Funktion
es ist, den Reinigungsprozess dem zu reinigenden
Fasermaterial und Uber die Walzenldange dem fort-
schreitenden Auflésungsgrad der Faserflocken an-
zupassen. Details und weitere beispielhafte Ausfiih-
rungsvarianten sind der entsprechenden CH-Pa-
tentanmeldung Nr. 00 320/89-9 zu entnehmen, de-
ren Inhalt hier als integrierender Bestandteil einge-
gliedert wird.

Steuerbare Reinigungsintensitit
(Verfahrensschritt RI, CH-00 321/89-0.

Einstellm&glichkeiten der Reinigungs- und Auf-
16sewirkung der Maschine sind, wie in den vorigen
Abschnitten beschrieben, durch entsprechende Ge-
staltung der Walze und der auf ihr angebrachten
Reinigungselemente md&glich, aber auch durch ent-
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sprechende Gestaltung der stationiren Reinigungs-
elemente, die unterhalb der Walze angebracht sind.
Diese Reinigungselemente k&nnen zum Beispiel
als gruppenweise angeordnete Roststdbe mit ei-
nem beispielsweise dreieckigen Querschnitt ausge-
bildet sein. Variierbare Parameter sind wiederum
die Breite des Reinigungsspaltes, also der Abstand
zwischen Walze und Reinigungselementen, die An-
zahl Reinigungselemente auf dem Reinigungsweg
und ihre, in den Flockenstrom ragende Form. Eine
bekannte, weitere Anpassung an das zu reinigende
Flockenmaterial kann dadurch bewirkt werden,
dass eine entsprechende Anzahl von Roststdben
mit entsprechender Querschnittsform in entspre-
chender Lage relativ zur Walze eingesetzt wird.

Eine bessere Anpassung der Reinigungswir-
kung an unterschiedliche Textilfasermaterialien in
einem weiten Bereich von Eigenschaften kann aber
dadurch erreicht werden, dass mindestens einige
der Roststdbe, die unter der Walze angeordnet
sind, bezlglich der Walze unterschiedlich verstell-
bar sind, um einerseits den Abstand zwischen
Roststab und Walze und/oder nur die Lage der
Roststdbe gegeniiber der Walze zu dndern. Dazu
sind die Roststdbe auch je um eine zu ihrer Langs-
achse parallelen Achse in zueinander unterschiedli-
chem Masse schwenkbar. Die beiden axialen En-
den der Roststdbe kdnnen im weiteren unter-
schiedlich bezliglich der Walze verstellbar sein.
Ferner k&nnen bei einer Gruppe von in Umfang-
richtung der Walze nebeneinander liegenden Rost-
stdben die Roststdbe bei dem einen Ende der
Gruppe (in Umfangrichtung gesehen) anders, be-
zliglich der Walze verstellbar und gegebenenfalls
auch anders schwenkbar sein, als die Roststdbe
beim andern Ende der Gruppe. Eine solche Anord-
nung ermdglicht nicht nur eine feinere Einstellung,
sondern auch eine Einstellung, die ohne Umbau
der Maschine, mindestens was die Lage der Rost-
stdbe betrifft, sogar wihrend deren Betrieb durch-
gefihrt werden kann.

Die Figuren 5 und 5.1 (Fig. 4 und 3, 321/89-0)
zeigen einen Querschnitt durch einen Roststab zur
Verdeutlichung der Wirkung seiner Schwenkung
gegeniber der Walze und dem Flockenstrom und
eine beispielhafte Vorrichtung zum entsprechenden
Verstellen der Roststdbe in einer Faserreinigungs-
maschine flir eine Steuerung der Reinigungsinten-
sitat.

Anhand der Figur 5 soll verdeutlicht werden,
wie durch Schwenken um seine Achse die Reini-
gungseigenschaften eines Roststabes mit etwa
dreieckigem Querschnitt verdndert werden k&nnen.
Der Roststab hat eine dem Flockenstrom
(ausgezogener Pfeil) zugewandte Kante, die
Schneidekante 12, die gebildet wird durch die Frei-
fliche 10 und die Anstellfliche 11, die den Keilwin-
kel 7' einschliessen. Der Anstellwinkel 8' wird gebil-
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det durch die Anstellfliche 11 und die Radialebene
13, in der die Schneidekante 12 und die Achse der
Walze (in der Figur nicht dargestellt) liegen. Der
Freiwinkel o' wird gebildet durch die Freifldche 10
und durch die Tangentialebene 14, die entlang der
Schneidekante 12 die Radialebene senkrecht
schneidet. Der Keilwinkel 7' ist durch den Quer-
schnitt des Roststabes gegeben, Freiwinkel o' und
Anstellwinkel B8' k&nnen durch Schwenken des
Roststabes verdndert werden.

Jedes stationdre Reinigungselement, wie es in
der Figur 5 im Querschnitt dargestellt ist, trennt
vom Reinigungsstrom (ausgezogener Pfeil) einen
Verunreinigungsstrom (gestrichelter Pfeil) ab. Die
Abtrennung ist optimal, wenn mdglichst viele,
durch Zentrifugal- und durch Schwerkraft bereits
auf der unteren Seite des Reinigungsstromes ange-
sammelte Verunreinigungen und mdglichst wenig
Fasermaterial in den Verunreinigungsstrom gelan-
gen und wenn mdglichst keine Fasern an der
Schneidekante 12 beschidigt werden. Der Zusam-
menhang zwischen diesen Anforderungen flr ver-
schiedene Fasern von verschiedenem Verschmut-
zungsgrad ist komplex und muss empirisch ermit-
telt werden. Aus diesem Grunde ist es vorteilhaft,
wenn wenigstens ein Teil der Parameter flr feine
Ajustierung auch wdhrend dem Betrieb der Faserr-
einigungsmaschine eingestellt werden kdnnen.

Als generelle Empfehlung gilt: Freiwinkel o'
zwischen 0" (Freifliche 10 liegt auf der Tangential-
ebene 14) und 30" .

Die Roststdbe k&nnen z.B. in vier Gruppen
angeordnet sein, wobei je zwei Gruppen nebenein-
ander um den unteren Umfangteil der Walze und je
zwei Gruppen Uber die Walzenldnge hintereinander
angeordnet sind.

Figur 5.1 stellt eine beispielhafte Vorrichtung
zur Einstellung des Abstandes zur Walze und der
Schwenkposition der Roststdbe von zwei umféng-
lich nebeneinander angeordneten solchen Gruppen
von Roststdben dar. Je eine entsprechende Vor-
richtung ist an beiden Enden der Roststdbe ange-
bracht und die Verstellbarkeit des Abstandes zur
Walze ist vorteilhafterweise an den beiden Enden
unabhingig, sodass der Abstand Uber die Walzen-
ldnge gleichbleibend, zu- oder abnehmend einge-
stellt werden kann.

Die Vorrichtung ist dargestellt in einer Drauf-
sicht gegen die Roststdbe, die man sich also auf
der Hinterseite aus der Papierebene senkrecht her-
ausragend vorstellen muss. Die Vorrichtung besteht
aus zwei Teilvorrichtungen, die jede einer Gruppe
von Roststdben zugeordnet ist und die seitlich ne-
beneinander angeordnet sind. In der folgenden Be-
schreibung soll nur auf die Teilvorrichtung in der
Figur links eingegangen werden, wobei alles Ge-
sagte flr die rechte Teilvorrichtung ebenfalls gilt.
Die Enden der Roststidbe (die Gruppe umfasst bei-
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spielsweise 11 Roststdbe) liegen in den L&chern
50.1 einer Abstandsteuerschablone 51. Die Ab-
standsteuerschablone 51 ist durch zwei unabhin-
gig voneinander betatigbare Verstelleinrichtungen
gegeniber dem Maschinengestell und gegeniber
der Walze verstellbar. Die Verstelleinrichtungen be-
stehen je aus einem zweiarmigen Hebel (52 und 53
resp. 52.1 und 53.1), der je um eine gestellfeste
Achse 54 resp. 54.1 schwenkbar ist. Der Hebelarm
52 resp. 52.1 greift je in eine Ausnehmung der
Abstandsteuerschablone 51 ein, wihrend am ande-
ren Hebelarm 53 resp. 53.1 je ein Ende eines
Bowdenzugkabels 55 resp. 55.1 angreift. Das ande-
re Ende des Bowdenkabels 55 resp. 55.1 wird von
einem gestellfesten Linearmotor 56 resp. 56.1 be-
tatigt.

Anstelle der Verstellung durch Linearmotoren
kann eine Handverstellung treten, falls keine Not-
wendigkeit besteht die Schablone 51 ferngesteuert
zu verstellen. Ein Beispiel einer Handverstellung ist
mit Figur 5.2 gezeigt, in welcher die in Figur 5.1
auf der rechten Hilfte dieser Figur gezeigten Ab-
standsteuerschablone 151 und Winkelsteuerschab-
lone 159 verkleinert dargestellt ist. Die Abstand-
steuerschablone 151 wird dabei in Fig. 5.2 durch
die Hebel 152 und 153, welche um die gestellfeste
Achse 154 schwenkbar sind, sowie mittels der He-
bel 152.1 und 153.1, welche um die gestellfeste
Achse 154.1 schwenkbar sind, verstellt und zwar in
gleichem Masse verstellbar wie flr die friher be-
schriebene Abstandsteuerschablone 51.

Fiir das manuelle Verschwenken des Hebels
153 und 152 weist der Hebel 153 einen Handgriff
100 auf und ist zur Festlegung der Lage des He-
bels 153 dieser mit einem Zahn 103 versehen,
welcher in eine Zahnrasterung 101 eingreift. Damit
der Zahn 103 in danebenliegende Zahneinschnitte
eingreifen kann, ist der Hebel 153 beispielsweise
aus Federstahl hergestellt, so dass mit Hilfe des
Griffes 100 einerseits der Zahn 103 aus der Raste-
rung 101 herausgehoben werden und andererseits
der Hebel 153 geschwenkt werden kann.

Dasselbe geschieht mittels der Hebel 153.1
und 152.1 auf der linken Seite (mit Blick auf Figur
5.2 gesehen), der Abstandsteuerschablone 151.

Die Zahnrasterung 101 ist Teil eines Zahnele-
mentes 102 und die Zahnrasterung 101.1 eines
Zahnelementes 102.1 wobei diese Zahnelemente
stationdr dem Maschinenranmen (nicht dargestellt)
angeordnet sind.

Die Winkelsteuerschablone 159 ist in der glei-
chen Weise verstellbar wie die Winkelsteuerschab-
lone 59 der Figur 5.1. Es besteht jedoch ebenfalls
die M&glichkeit diese Verstellung manuell durchzu-
fihren indem die Bowdenziige entfernt werden und
die entsprechenden Hebel mittels Rasterungen
welche auf der Winkelsteuerschablone 159 statio-
ndr angeordnet wiéren in ihrer Lage festzulegen
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respektive diese Hebel mit je einem Griff analog
der vorgenannten Griffe zu versehen, um diese
Hebel in gleicher Weise, wie vorher beschrieben,
zu verstellen.

Die Enden der Roststdbe sind je liber einen
Kurbelarm 57 (in der Figur nur am ersten Roststab
mit einer strichpunktierten Linie angedeutet) mittels
Zapfen 58.1 an eine gemeinsame Winkelsteuersch-
ablone 59 angelenkt. Die Winkelsteuerschablone 59
ist bezliglich der Abstandsteuerschablone 51 ver-
stellbar durch zwei unabhidngige Verstelleinrichtun-
gen, die gleich ausgestaltet sind wie die Verstell-
einrichtungen der Abstandsteuerschablone 51, wo-
bei die Achsen (z.B. 60) der zweiarmigen Hebel
aber fest sind auf der Abstandsteuerschablone 51.

Eine solche Vorrichtung zur Verstellung des
Abstandes zur Walze und der Schwenkposition der
Roststdbe erlaubt eine Einstellung eines sich von
Roststab zu Roststab in der Gruppe sich dndern-
den Abstandes zur Walze. Ferner erlaubt sie eine
Einstellung einer von Roststab zu Roststab in der
Gruppe sich dndernden Schwenkposition.

Die Figuren 5 und 5.1 und die entsprechende
Beschreibung der Steuervorrichtung fiir die statio-
ndren Reinigungselemente geben nur ein schema-
tisches Bild der Teilvorrichtung, deren Funktion es
ist, die Intensitdt des Reinigungsprozesses auch
wihrend dem Betrieb der Faserreinigungsmaschi-
ne zu steuern.

Details und weitere beispielhafte Ausflihrungs-
varianten sind der entsprechenden CH-Patentan-
meldung Nr. 00321/89-0 zu entnehmen, deren In-
halt hier als integrierender Bestandteil eingegliedert
wird.

Stérungsfreier Austrag der Verunreinigung im
unteren Teil der Maschine (Verfahrensschritt SV.1,
CH-002613/89).

In Reinigungsmaschinen werden die Flocken
vorwiegend zu immer kleineren Faseransammlun-
gen aufgeldst, wobei sich lose eingelagerte Fremd-
partikel aus dem Verbund frennen und herausfallen
und als Abgang wegtransportiert werden. Das L&-
sen geschieht durch eine Art Zupf- und Schlagvor-
gang, der mittels schnell umlaufender, z3hniger
Walzen und Schiagstiften bewerkstelligt wird. Diese
raschen Umlaufbewegungen, zusammen mit den
Zu- und Wegflhrstrdmungen, verursachen dyna-
misch erzeugte Luftstrémungen
(Wirbelstrémungen), die wohl mit in den Reini-
gungsprozess einbezogen sind. Je nach System
und Einstellung k6nnen verhiltnismissig viel Gut-
fasern zusammen mit den Fremdpartikeln aus dem
Prozess ausgeschieden werden und miissen gege-
benenfalls ein Recycling durchlaufen.

Der Reinigungsprozess darf nun nicht durch
einen von Zeit zu Zeit erforderlichen Ausstoss des
Abganges wesentlich beeintrdchtigt werden. Dazu
ist eine Vorrichtung vorgesehen, die den Gutfaser-
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Austrag in die Abgang-Austragvorrichtung mindert,
in dem der Ausstossvorgang der abgeschiedenen
Schmutzpartikel so gesteuert ist, dass nur noch
kontrollierte Mengen Gutfasern mit dem Abgang
weggehen.

Der Raum unter der Walze der Faserreini-
gungsmaschine umfasst gemiss dem Stande der
Technik eine Fangwanne, in der die durch die
stationdren Reinigungselemente abgetrennte Ver-
unreinigung aufgefangen wird. Beim Entsorgen des
Abganges muss eine Druckdifferenz liberwunden
werden, ohne dass die sich im oberen Teil der
Reinigungsmaschine ausbildenden Strémungsver-
hiltnisse im wesentlichen beeinflusst werden. Wr-
de beispielsweise die Maschine ge&ffnet, um den
Abgang auszustossen, so erzeugte dieser Vorgang
einen pldtzlichen Druckunterschied, der sich in den
Reinigungsstrom foripflanzen und dessen Ablauf
stbren wiirde. Diese St6rung bewirkte dann eine
Stérung des Hauptstromes an den Roststdben, so-
dass Flocken in die Fangwanne fallen kdnnten, die
eigentlich in den Flockenausgang hatten gefbrdert
werden sollen. So muss angestrebt werden, einen
Ausstoss derart durchzufiihren, dass die im Betrieb
stabilen Druckverhdltnisse im wesentlichen stets
erhalten bleiben. Um dies zu bewerkstelligen, wird
in einer Variante ein Teil des Materials des Ab-
gangs als Strémungspufferfilter verwendet.

Die aerodynamische Stdrung des Reinigungs-
stromes geschieht nicht durch die Differenz, die
von der Seite mit h8herem Druck zur Seite mit
niedrigerem Druck herrscht, sondern durch deren
Dynamik, das heisst, deren Beschleunigung und
Fliessgeschwindigkeit. Somit muss man versuchen,
die Dynamik dieser Stdrung gegeniber der Dyna-
mik des Reinigungsprozesses vernachldssigbar
klein zu machen. Wird also die Falschluftdynamik
entsprechend klein gehalten, bildlich dargestellt
also in Form eines weich verlaufenden Glockenpul-
ses statt eines Rechteckimpulses, so ist die St0-
rung wesentlich geringer. Der relativ leichte, etwas
flockige Abgang wird dann durch die Falschluftstrd-
mung in Richtung Ausgang kurzzeitig und leicht zu
einer Filtermatte verdichtet, sodass der Falschiuft-
strom zeitlich verzdgert wird. Dies flihrt zur ge-
wilnschten Dadmpfung.

Verfahrensmissig erzielt man dies so, indem in
einer Auffangwanne der Abgang aufgefangen wird,
bis er eine gewisse operable Schichtdicke erreicht
hat. Der Ausstoss des Abgangs wird nun partiell
durchgefiihrt und zwar so, dass jeweils eine schiit-
zende Schicht zwischen dem oberen Raum der
Reinigungsmaschine, in welchem die Reinigung
ablduft, und der Austragschleuse, die nach aussen
flihrt, erhalten bleibt. Ein Ausstoss findet also erst
dann statt, wenn ein bestimmter Flllstand erreicht
ist und nur soviel, dass ein bestimmter Fillstand
erhalten bleibt. Mit diesen beiden Forderungen wird
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eine schiitzende Schicht zur Quasi-Erhaltung der
Druckdifferenz gebildet und aufrecht erhalten. Der
Austrag geschieht mit einem Schleusenrad und ei-
ner damit zusammenwirkenden Pneumatik.

Die Figuren 6 und 6.1 (Fig. 3 und 4, CH-
002613/89) zeigen schematisch eine beispielhafte
Faserreinigungsmaschine in einem Schnitt senk-
recht zur Achse der Walze und in einem Schnitt
parallel zur Achse der Walze. Im unteren Teil der
Reinigungsmaschine sind die Mittel zum Austrag
der Verunreinigung zu sehen, deren Aufgabe es ist,
die aus dem Reinigungsprozess abgeschiedenen
Verunreinigungen derart aus der Maschine auszu-
fragen, dass der Reinigungsstrom nicht oder nur
minimal gestdrt wird.

Die Teilvorrichtung umfasst eine Auffangtrimel-
le 81 mit einem Schleusenrad 62 in Form einer
Drehlamelle, das ist eine angetriebene Achse 62.1
mit fligelfdrmigen Lamellen 62.2. Pro Teildrehung
des Schleusenrades wird ein bestimmter Teil des
gesamten Abganges abgetrennt, was sich in einer
Fillstandserniedrigung zeigt. Die noch Uberstehen-
de Schicht 63 reicht indessen aus, eine genannte
allfdllige Druckdifferenz zu ddmpfen und im konti-
nuierlichen Reinigungsprozess wird die Filter-
schicht durch den herabrieselnden Abgang wieder
aufgebaut. Dieser Ausstoss-/Aufbauvorgang wird
gesteuert mit Gewichts- und/oder Fillstandssenso-
ren (64, 65.1, 65.2, 66.1, 66.2), die in der Figur nur
schematisch dargestellt sind. Eine einfache Varian-
te besteht darin, dass das Schleusenrad lediglich
durch einen Zeitschalter periodisch und fiir einen
vorgegebenen Anteil an einer Umdrehung oder ei-
nem Anteil Umdrehungen eingeschaltet wird. Fer-
ner werden zusitzliche Mittel 67, 68 und 69.1-4
vorgesehen, um einem ungewollten Druckausgleich
bzw. einer Druckumkehrung vorzubeugen. Diese
Mittel sind in der Regel Abdichtungen, die die
Wirkung von Einwegventilen haben.

Die Figuren 6 und 6.1 und die entsprechende
Beschreibung der Austragelemente geben nur ein
schematisches Bild der Teilvorrichtung, deren
Funktion es ist, die aus dem unteren Teil der
Reinigungsmaschine ausgeschiedene Verunreini-
gung aus der Maschine auszutragen und dabei die
Stérungen des Reinigungsstromes auf ein Mini-
mum zu reduzieren. Details und weitere beispiel-
hafte Ausflhrungsvarianten sind der entsprechen-
den CH-Patentanmeldung Nr. 002613/89 zu ent-
nehmen, deren Inhalt hier als integrierender Be-
standteil eingegliedert wird.

Stérungsfreier Austrag von Verunreinigung im
oberen Teil der Maschine und st8rungsfreies und
reinigungsunterstlitzendes Ein- und Ausbringen des
Fasermaterials (Verfahrensschritte SV.1, SF.1 und
SF.2, CH-00242/89).

Zwischen den stationdren Reinigungselemen-
ten werden, wie im Abschnitt Uber den Ausstoss
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von Verunreinigung aus dem unteren Teil der Ma-
schine beschrieben, hauptsichlich im Vergleich zu
den Fasern schwere Verunreinigungen ausgeschie-
den. Zusiatzlich kdnnen leichte, staubartige Verun-
reinigungen ausgeschieden werden, indem die Ab-
deckungen der Ueberleitkammern mindestens teil-
weise luft- und staubdurchldssig sind und darauf
eine Haube positioniert ist, die mindestens eine an
eine Saugleitung angeschlossene Unterdruckkam-
mer enthdlt. Durch die luft- und staubdurchldssige
Abdeckung der Ueberleitkammer hindurch kann
aus den Ueberleitkammern Luft abgesaugt werden,
mit welcher die sehr leichten, staubférmigen Parti-
kel aus dem das Fasermaterial transportierenden
Reinigungsstrom abgeschieden werden.

Die luft- und staubdurchldssige Abdeckung der
Ueberleitkammern ist beispielsweise ein Sieb oder
Lochblech mit Léchern von etwa 1,5 mm Durch-
messer. Sie kann bei jeder Ueberleitkammer, oder
gegebenenfalls bei einer vorgegebenen Anzahl Ue-
berleitkammern, jeweils wenigstens einen Teil der
Abdeckung bilden. Solche durchldssige Kammer-
winde wirken wie die Reinigungselemente als
Schikanen. An ihnen werden nicht nur feine Partikel
ausgeschieden, sondern Querkrdfte auf den Reini-
nigungsstrom ausgeilibt. An den Lochteilen bilden
sich eine Vielzahl definierter lokaler Luftstréme aus,
von denen die einen in allgemeiner Richtung des
Reinigungsstromes, die andern in allgemeiner
Richtung des Absaugstromes gerichtet sind. Die
Unterdruckkammer (oder Unterdruckkammern), die
Uber den durchldssigen Abdeckungen angebracht
ist und aus der die mit Staub beladene Luft abge-
saugt wird, dient als Puffer zwischen der effektiven
Absaugung und dem Reinigungsstrom. In dieser
Kammer ist die Luftgeschwindigkeit verglichen mit
derjenigen im Reinigungsstrom relativ klein, d.h.
nur genligend gross um die ausgeschiedenen
Staubpartikel wegzuférdern und dadurch wirken
sich eventuelle dynamische Schwankungen der
Kammerstrdmungen nur minim auf die Dynamik
des Reinigungsstromes aus. Dazu ist die Unter-
druckkammer an ihrem Absauganschluss vorteilhaf-
terweise mit einem Drosselorgan versehen.

In demselben Bereich der Reinigungsmaschine
befinden sich die Ein- und Auslasskammern, durch
die der Flockenstrom in die Maschine eintritt und
diese wieder verldsst. Der Luftstrom, der die Faser-
flocken als reiner Transporistrom in die Faserreini-
gungsmaschine einflihrt, muss derart geleitet wer-
den, dass der Reinigungsstrom innerhalb der Ma-
schine durch ihn nicht gest&rt wird.

Die Figuren 7, 7.1 und 7.2 (Fig.1, 3 und 4, CH-
00242/89) zeigen schematisch eine beispielhafte
Faserreinigungsmaschine in einem Schnitt senk-
recht zur Achse der Walze und zwei Ausflihrungs-
varianten in einem Schnitt parallel zur Achse der
Walze. In allen Figuren sind im oberen Teil die
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Ueberleitkammern, sowie die Ein- und Auslasskam-
mern zu sehen.

Der Reinigungsspalt 3 oberhalb der Walze ist
durch die flr Luft und Verunreinigungen wenig-
stens teilweise durchldssige Abdeckung 35" be-
grenzt. Ueber dieser Abdeckung befindet sich die
Unterdruckkammer 71, die im Falle der Ausfiih-
rungsvariante nach Figur 7.2 aufgeteilt ist in je eine
Unterdruckkammmer 71.1 und 71.2 lber jeder Ue-
berleitkammer. An die Unterdruckkammer ist eine
Saugleitung 72 angeschlossen (zwei Saugleitungen
72.1 und 72.2 fir die Ausflihrungsvariante gemiss
Fig. 7.2), in der ein Drosselorgan 73 (resp. 73.1
und 73.2), beispielsweise eine einstellbare Drossel-
klappe eingebaut ist und die ihrerseits an eine nicht
dargestellte Absaugeinrichtung angeschlossen ist.

Der Luftstrom, der die Faserflocken als reiner
Transportstrom in die Reinigungsmaschine férdert,
gelangt durch den am Eingangsende E der Walze
angebrachten Eingangsstutzen 31 in die Maschine
und wird da, wo der Eingangsstutzen 31 die Ab-
deckung 35' durchstdsst zum Reinigungsstrom.
Der Reinigungsstrom wird an der entsprechenden
Stelle am Ausgangsende A der Walze, wo ein
Ausgangsstutzen 32 die Abdeckung 35' durchbricht
wieder zum reinen F&rderstrom und verldsst mit
dem gereinigten Fasermaterial die Maschine durch
den Ausgangsstutzen 32. Ein- und Ausgangsstut-
zen (31, 32) sind derart angeordnet, dass der For-
derstrom tangential zur Walze 1 in den Reinigungs-
spalt gelangt und diesen auch wieder tangential
verldsst.

Die Einlasskammer 75 und die Auslasskammer
76, in denen die Verfahrensschritte SF.1 und SF.2
wirken, sind also seitlich begrenzt durch ein in
F&rderrichtung erstes und letztes Leitmittel 74.2
resp. 74.1 einerseits und durch die seitliche Aus-
senwand der Reinigungsmaschine andererseits.
Gegen oben sind sie wie die Ueberleitkammern
begrenzt durch die Abdeckung 35', die wie in Figur
7.1 auch an diesen Stellen luft- und staubdurchlds-
sig sein kann oder nicht (Fig. 7.2).

Die Figuren 7 und 7.1 und die entsprechende
Beschreibung der Ueberleitkammern und der Ein-
und Auslasskammern geben nur ein schematisches
Bild der Teilvorrichtung, deren Funktion es ist,
staubférmige Verunreinigung stérungsfrei aus der
Maschine abzusaugen und den reinen F&rderstrom
in die Reinigungsmaschine hinein und aus der Rei-
nigungsmaschine hinaus zu leiten und dabei die
Stérungen des Reinigungsstromes auf ein Mini-
mum zu reduzieren. Details und weitere beispiel-
hafte Ausflhrungsvarianten sind der entsprechen-
den CH-Patentanmeldung Nr. 00242/89 zu entneh-
men, deren Inhalt hier als integrierender Bestand-
teil eingegliedert wird.

Als Variante zu der mit den Figuren 7 - 7.2
gezeigten Absaugung mittels der gelochten Abdek-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

10

kung 35' und der Absaugkammer 71, kann eine
Absaugung an einer Langsseite der Maschine vor-
genommen werden, wie dies beispielsweise in ei-
ner weiteren schweizerischen Patentanmeldung Nr.
CH 00 967/90-9 der Anmelderin gezeigt und be-
schrieben ist und als integrierender Bestandteil die-
ser Anmeldung eingegliedert wird.

Der Einfachheit halber wird nur ein Teil der
Darstellung von vorgenannter Anmeldung hier ge-
zeigt, und zwar mit Figur 7.3 eine Ansicht in Blick-
richtung | (s. Fig. 7) und in Figur 7 mit strichpunk-
tierten Linien Teile der Absaugung von Figur 7.3.

Figur 7 zeigt mit den strichpunktierten Linien
eine Saugkammer 81, welche zwischen den Win-
den 80 und 90 und anstelle der Saugkammer 71
vorgesehen ist und welche in einen Luftaustritiska-
nal 83 miindet, der eine Drosselklappe 89 im Luft-
austrittsstutzen 84 aufweist.

Anstelle der gelochten Abdeckung 35' ist in
dieser Variante lediglich die Wand 80, im wesentli-
chen auf ihrer ganzen Lange, in gleicher Weise
perforiert wie die Abdeckung 35".

Mit 82 sind Kontrollfenster gekennzeichnet,
mittels welchen die Kontrolle Uiber den abgesaug-
ten Staub resp. lber mdgliche Verstopfungen in
der Wand 80 feststellbar sind.

Die Figur 7.3 zeigt mit strichpunktierten Linien
im weiteren, dass der Absaugkanal 81 einen Luft-
eintrittsstutzen 85 mit einer Drosselklappe 86 auf-
weisen kann, um durch den Absaugraum 81 Zu-
satzluft fir dessen Splilung einzulassen.

Im weiteren zeigt die Figur 7.3, ebenfalls mit
strichpunktierten Linien dargestellt, dass die Ab-
saugkammer 81 in drei im wesentlichen vertikal
gerichtete Absaugkammern 87.1 resp. 87.2 resp.
87.3 unterteilt werden kann, wobei der ersten Ab-
saugkammer eine Drosselklappe 88.1, der zweiten
Absaugkammer eine Drosselklappe 88.2 und der
dritten Absaugkammer eine Drosselklappe 88.3 zu-
geordnet ist, um die Luftmenge in den Absaugkam-
mern einzeln zu steuern.

Die vorgenannte Spllluftéffnung 85 kann auch
den drei letztgenannten Absaugkammern dienen.

Die Figuren 8 bis 11 zeigen u.a. eine Variante
der Absaugung der Fig. 7.3. Dabei zeigt Fig. 8
einen Schnitt gemiss Il von Fig. 9 und Fig. 10
zeigt einen Schnitt gemiss Il von Fig. 8, wihrend
Fig. 9 eine Ansicht in Pfeilrichtung | von Fig. 8
zeigt, jedoch einen Teil der Maschine aufgeschnit-
ten zeigt, und Fig. 11 zeigt einen Schnitt geméiss
IV von Fig. 10.

Grundsitzlich weisen die Teile der friiher be-
schriebenen Figuren 7 bis 7.2 dieselben Bezugs-
zeichen auf.

In den Fig. 8, 10 und 11 weist die Saugkammer
81 im Vergleich zur selben Saugkammer von Fig.
7.3 zusdtzlich einen Schieber 216 mit einer zur
Horizontalen mit einem Winkel a geneigten Stirn-
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kante 222 auf, welcher die gelochte Wand 80 min-
destens teilweise abdeckt, wie dies in Fig. 11 dar-
gestellt ist. Das heisst, dass die gelochte Fldche
80, links von der geneigten Stirnkante 222, mit
Blick auf Fig. 11 gesehen, nicht abgedeckt ist,
wihrend diese Flache rechts von der genannten
Stirnkante durch den Schieber 216 abgedeckt ist.
Wie mit der parallel zur Kante 222 gezogenen
strichpunktierten Linie gezeigt, kann der Schieber
216 nach rechts, mit Blick auf Fig. 11 gesehen,
verschoben werden, so dass die Kante 222 in die
Lage der strichpunktierten Linie verschoben wer-
den kann. Es versteht sich, dass der Schieber
keine beliebige Stellung innerhalb dieser beiden
Linien einnehmen kann.

Durch diese Massnahme wird primér die For-
derluft, welche das Flockenmaterial durch den Ein-
trittsstutzen 31 in die Maschine fordert, durch die
abgesaugte Fldche der Lochwand 80 abgesaugt.

Im Prinzip kdnnte der Schieber 216 anstelle
der schrigen Kante 222 eine vertikale Kante, mit
Blick auf Fig. 11 gesehen, aufweisen, so dass die
abgesaugte Flache der Lochwand 80 keine Drei-
eckform, sondern eine Rechteckform aufweisen
wirde.

Der Vorteil der Dreieckform besteht jedoch dar-
in, dass damit nicht nur die Forderluft des Eintritts-
ohres 31, sondern auch ein Teil der mit der Walze
1 rotierenden Luft und damit auch der aus den
zunehmend aufgeldsten Flocken abgeschiedene
Staub abgesaugt werden kann.

Anderseits wird nicht die ganze Lochwand 80
abgesaugt, wie dies z.B. in Fig. 7.3 gezeigt ist, und
zwar um die Luftstrémung am Ausgangsende der
Maschine durch diese Saugwirkung nicht zu st6-
ren. Diese Luftstrémung am Ausgangsende, welche
die Maschine samt dem angesaugten Flockenmate-
rial durch den Austrittstutzen 32 verldsst, wird im
wesentlichen dadurch gebildet, dass die Aussen-
wand der Maschine auf dieser Seite der Maschine
eine Offnung 218 aufweist, wo durch Frischluft in
den Raum um die Aufldsewalze 1 und in den
Austrittsstutzen 32 gelangt. Dadurch wird das von
der Auflésewalze hochgeschleuderte Fasermaterial
von diesem Luftstrom erfasst und durch den Aus-
trittsstutzen 32 hindurch befbrdert.

Die Oeffnung 218 kann mittels eines Schiebers
219, welcher in Flhrungen 220 und 221 gefiihrt ist,
wihlbar weit verschlossen werden, so dass die
Luftimenge, welche durch den Austritisstutzen 32
treten soll, einstellbar ist.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich, sind die Abdeckwin-
de 206, 207 und 208 als volle Winde ausgestaltet,
d.h. es wird nur Luft durch die Lochwand 80 abge-
saugt. Diese Luft wird Ubrigens, wie bereits friiher
beschrieben, Uber den Austrittsstutzen 83 in eine
Saugstelle gefbrdert.

Wie bereits friiher beschrieben, wird der Reini-
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gungsstrom, d.h. die von der Auflésewalze 1 rotie-
rende Luft, samt Faserflocken zwischen den Trenn-
winden 211, 212 und 213 einerseits in der oberen
Hilfte der Aufldsewalze 1 und andererseits in
Achsrichtung gegen das Austrittsende der Maschi-
ne flihrt, so dass die Faserflocken auf diesem, im
wesentlichen schraubenfbrmigen Zirkulationsweg
Uber die Roststdbe 5 und 4 geschlagen werden,
um dadurch die Verunreinigungen aus den Faser-
flocken auszuscheiden.

Erfindungsgemaiss wird nun die um die Aufld-
sewalze 1 rotierende Luftmenge derart in ihrer
Menge gehalten, dass Luft zwischen den Roststi-
ben des Rostes 5 zusammen mit Verunreinigungen
und einem Anteil an Gutfasern hindurchtreten, wo-
bei die Verunreinigungen dank der hdheren Dichte
und Masse und entsprechend h&heren kinetischen
Energie einen im wesentlichen gestreckten Weg in
die frliher beschriebene Wanne zurlicklegen, wih-
rend die Gutfasern zusammen mit der Luft aussen
an den Roststdben vorbeistreicht, um durch eine
Oeffnung 220 wieder in den Bereich um die Aufl$-
sewalze 1 aufgrund des dort herrschenden tieferen
Druckes wieder einzutreten. Um diesen tieferen
Druck zu erzeugen, weist der Roststabbereich 4
eine sogenannte Stauplatte 223 auf, welche eine
vorbestimmte Anzahl Roststdbe in dieser Roststab-
gruppe ersetzt und gleich wie der ersetzte Rost-
stabgruppenanteil mittels der Abstandsteuerschab-
lone 51 (s. Fig. 5.1) verstellt werden kann. Und
zwar wird diese Stauplatte 223 derart verstellt, dass
der Abstand der Ausgangskante, in Laufrichtung
der Aufldsewalze gesehen, gegeniliber der Ein-
gangskante ndher gegen den Umfang der Auflése-
walze 1 gestellt wird, so dass ein zunehmender
Stau zwischen der Aufldsewalze 1 und den Rost-
stdben der Roststabgruppen 4 und 5 entsteht. Auf-
grund dieses Staus ftritt einerseits der vorgenannte
Teil an Umfangsluft zwischen den Roststdben
durch, andererseits entsteht jedoch dadurch nach
der Ausgangskante der Stauplatte 223 ein tieferer
Druck als im sogenannten Stauraum, so dass die-
ser tiefere Druck das Bestreben hat die zwischen
den Roststdben durchgetretene Luft einzusaugen.

Auf diese Weise enisteht eine sogenannte
Windsichtung, indem einerseits infolge der unter-
schiedlichen Dichte zwischen Schmutz und Gutfa-
sern und anderseits infolge der unterschiedlichen
Form zwischen Schmutzteile und Fasern, welche
zu einem unterschiedlichen Luftwiderstand zwi-
schen Schmutzteilchen und Fasern flihren die balli-
stisch gesehen unglnstigeren Gutfasern die Ten-
denz haben, der Luft zu folgen, wdhrend die
schwereren und ballistisch gesehen glinstigeren
Schmutzteile mittels der héheren kinetischen Ener-
gie die Tendenz haben, sich aus diesem Luftstrom
zu entfernen. Anders ausgedriickt, die Schmutzteile
haben eher die Ballistik eines Tennisballs, wihrend
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die Fasern eher die Ballistik eines Federballs ha-
ben, welcher eher durch die Luftstromung wegge-
tragen wird, w3hrend der Tennisball sich infolge
der darin befindlichen kinetischen Energie aus der
Luftstrémung entfernen wiirde.

Auf diese Weise kann der Reinigungseffekt der
Roststdbe durch einen Trenneffekt zwischen
Schmutz und Fasern mit Hilfe der Luftstrémung
ergdnzt werden.

Um die Luftstrémung im Bereich unterhalb der
Roststdbe im wesentlichen in Umfangsrichtung der
Walze zu leiten, k&nnen zusétzliche Leitbleche 230
vorgesehen werden. Dabei werden diese Leitbleche
230 vorteilhafterweise, wie gezeigt, nicht durchge-
hend, sondern Uberlappend vorgesehen, damit kei-
ne Fasern auf der Oberkante hdngen bleiben.

Als weitere Massnahme zur Beeinflussung der
Luftstrémung im Sinne der vorgenannten Windsich-
tung k&nnen anstelle der Leitbleche 230, oder zu-
sdtzlich dazu, noch Li3ngsleitelemente 240 und
241, welche auch noch durch eine Abdeckung 250
abgedeckt werden kdnnen, vorgesehen werden, so
dass die Luftstrémung zustzlich in Richtung der in
Figur 6 gezeigten Auffangtrimelle 61 umgelenkt
wird bevor sie in Richtung Oeffnung 220 stromt.

Letztlich sei erwdhnt, dass die Reinigungsma-
schine auch ohne Zufiihrung der Faserflocken in
die Maschine mittels Férderluft arbeitet, indem die
Faserflocken vor der Reinigungsmaschine von der
Luft getrennt werden und im freien Fall durch den
Eintritt 31 in die Maschine gelangen. Der Eintritt 31
sollte dann jedoch so gestaltet werden, dass
Frischluft durch diesen Eintritt in die Maschine ge-
langen kann, damit der beschriebene Luftstrom
durch die Roststdbe hindurch eintreten kann ohne
Stérung durch die Absaugung, in den Abdeckun-
gen 206 - 208 oder im seitlichen Lochblech 80.

Alle diese oben aufgefiihrten Massnahmen er-
geben zusammen die angestrebte Reinigungsfunk-
tion, wie sie rund um und in der Blackbox geméiss
Figur 1 schon diskutiert wurden.

In der Kombination der Massnahmen sind drei
ineinander spielende Funktionsgruppen zu erken-
nen, ndmlich:

- die statische Anpassung des Reinigungspro-
zesses an das zu reinigende Fasermaterial
und an seinen wihrend der Reinigung fort-
schreitenden Auflésungsgrad,

- die Entkoppelung der Dynamik des Reini-
gungsprozesses von allen dusseren dynami-
schen Vorgdngen derart, dass der Reini-
gungsprozess in einem kontrollierten, dyna-
mischen Gleichgewicht ablduft und von &us-
seren dynamischen Vorgdngen nur in sehr
gedidmpfter Weise beeinflusst wird, und

- die dynamische Steuerung der Reinigungsin-
tensitat zur Feineinstellung in der Anfahrpha-
se und zur Kompensation von Schwankungen
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im Reinigungsstromes und im eingespeisten
Material.

Die drei Funktionsgruppen wirken insofern in-
einander, als dass die Reinigungsmaschine ent-
sprechend dem zu verarbeitenden Material vor
dem Betrieb eingerichtet werden kann, dass in
einer Anfahrphase die Reinigungsintensitidt anhand
von messbaren Produkteparametern feineingestellt
werden kann, dass der Reinigungsprozess nach
dieser Anfahrphase ein dynamisches Gleichgewicht
darstellt, auf das die dussere Dynamik in der Zu-
fuhr des zu reinigenden Materials und in der Abfuhr
des gereinigten Materials und der Verunreinigun-
gen nur sehr geddmpft wirken, und dass dadurch
solche Wirkungen wie auch Schwankungen im zu-
gefiihrten Material durch eine dynamische Steue-
rung der Reinigungsintensitdt derart ausgeglichen
werden kdnnen, dass die Maschine ein Produkt
von konstanter, optimaler Qualitdt liefert. Die dyna-
mische Steuerung der Reinigungsintensitdt kann
voll automatisiert werden.

Die statische Anpassung der Maschine an das
zu reinigende Fasermaterial und an dessen wih-
rend der Reinigung zunehmenden Auflésungsgrad
umfassen die Linge des Reinigungsweges, der
durch die Anzahl der Ueberleitkammern bestimmt
ist, und die Intensitdt der Reinigung Uber diesen
Reinigungsweg, die durch die Mittel, mit denen der
Reinigungsstrom begrenzt ist, den Walzendurch-
messer und die Art und Anzahl der auf der Walze
angebrachten und der stationiren Reinigungsele-
mente bestimmt ist. Flir eine Steuerung der Reini-
gungsintensitdt k&nnen wihrend dem Betrieb der
Reinigungsmaschine verdndert werden: der Ab-
stand der stationdren Reinigungselemente von der
Walze und deren Schwenkposition, die Drehge-
schwindigkeit der Walze, die Geschwindigkeit des
Reinigungsstromes.

Die Drehgeschwindigkeit der Walze ist ein we-
sentlicher Parameter der Reinigungsintensitit, und
zwar nimmt die Reinigungsintensitdt mit zuneh-
mender Drehzahl zu, wobei die Optimierung in
einem Gleichgewicht der Reinigungsintensitdt und
Faserbeeintrdchtigung liegt, das heisst dass die
Reinigungsintensivierung mittels Drehzahlerh6hung
dort endet, wo nicht tolerierbare Faserbeeintrichti-
gung beginnt. Dies muss allerdings von Fall zu Fall
ie nach Faserprovenienz oder Provenienzmischung
empirisch festgestellt werden. Mit zunehmender
Drehzahl der Walze nimmt aber auch die mit der
Walze rotierende Luftmenge und damit die fUr die
Windsichtung verwendete Luftstrémungsintensitat
zu, was einen Einfluss auf den Trenneffekt der
Windsichtung ergibt.

In Fig. 2.1 sind schematisch ein Antriebsmotor
300 gezeigt, welcher die Auf 16sewalze 1 antreibt
und durch eine Steuerung 301 gesteuert wird, wel-
che entweder von einem Sollwertgeber 302 die
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vorgegebene Drehzahl diktiert oder Uber ein Signal
303 von einem Auswertgerdt (nicht dargestellt) den
Korrekturbefehl fiir die Drehzahlkorrektur erhilt.

Eine solche Korrektur kann erfolgen, indem das
von der Maschine ausgeschiedene Produkt, wie mit
den Fig. 6 und 6.1 gezeigt resp. deren Beschrei-
bung beschrieben, bezliglich Helligkeit gemessen
und bezliglich Ausscheidegewicht pro Zeiteinheit
ermittelt wird, so dass entsprechend die Drehzahl
der Aufldsewalze 1 bei gegebener Stellung der
Roststébe der Roste 4 und 5 verdndert wird.

Eine solche Steuerung ist eine Programm-
steuerung, welche die Einstellungen aufgrund em-
pirischer Versuchswerte bei entsprechenden fest-
gestellten Resultatswerten verdndert.

Letzlich sei erwdhnt, dass die Reinigungsma-
schine in den Figuren 2 bis 4 und 6 vereinfacht,
ohne den in den Figuren 6 und 8 bis 11 gezeigten
Raum Uber den walmdachférmigen Deckwinden,
welche in den Figuren 7 bis 7.2 gelochte Winde
sind, gezeigt sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Reinigung von in
einem Reinigungsstrom gefrderten Faserma-
terial, insbesondere Baumwollfasern, in einem
Reinigungsspalt zwischen einer sich um eine
horizontale Achse drehende, Reinigungsele-
mente tragenden Walze und stationiren Be-
grenzungsmitteln zur Bildung eines spiralfér-
mig um die Walze flihrenden Reinigungsweges
und Reinigungselementen, dadurch gekenn-
zeichnet,

a) dass bei gegebener Linge des Reini-
gungsweges zwischen dem Einlass des
Flockenstromes in den Reinigungsstrom
und dem Wiederaustreten aus demselben
die Reinigungsintensitdt auf dem Reini-
gungsweg dem zu reinigenden Fasermateri-
al und dessen wihrend der Reinigung sich
erhdhenden Aufldsungsgrad statisch ange-
passt wird, in dem die Reinigungselemente,
voreingestellt bzw. wahrend des Betriebes
nacheingestellt werden;

b) dass der Reinigungsstrom durch Schnitt-
stellenmassnahmen von den das Faserma-
terial zuflihrenden und den Fasermaterial
oder Verunreinigungen abflihrenden Trans-
portmitteln mindestens teilweise entkoppelt
wird, so dass die Wirkung der Transportmit-
tel auf das dynamische Verhalten des Reini-
gungsstromes im wesentlichen unterbleibt
und dadurch der Reinigungsstrom durch
Steuereingriffe mittels den Reinigungsele-
menten, die die Reinigungsintensitidt steu-
ern, derart kontrolliert werden kann, dass
die Reinigungsqualitdt und deren Konstanz
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unabhingig vom Transportmittel optimiert
werden kann.

Faserreinigungsverfahren nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass

mindestens ein Teil der den Reinigungsstrom
leitenden Mittel auch eine reinigende und auf-
16sende Funktion haben.

Faserreinigungsverfahren nach einem der An-
spriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass

der Reinigungsweg verldngert (resp. verklirzt)
wird, indem der Reinigungsstrom mehr (resp.
weniger) Mal um die Walze geleitet wird.

Faserreinigungsverfahren nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Reinigungsintensitat statisch angepasst
wird durch passende Breite des Reinigungs-
spaltes, passende Linge, Dicke, Form und
Dichte der auf der Walze angebrachten Reini-
gungselemente, passende Form, Anzahl und
Dichte der stationdren Reinigungselemente
und passende Durchldssigkeit der den Reini-
gungsspalt begrenzenden Mittel.

Faserreinigungsverfahren nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Reinigungsintensitidt Uber den Reinigungs-
weg gleichbleibend, steigend oder sinkend ein-
gestellt wird durch entsprechende kontinuierli-
che oder stufenweise Verdnderung der ge-
nannten Gr&ssen.

Faserreinigungsverfahren nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportmittel ein Transportluftstrom sind
und, dass in einer Einlasskammer der das Fas-
ermaterial in den Reinigungsprozess einflihren-
de Transportstrom und der Reinigungsstrom
entkoppelt werden und dass in einer Auslass-
kammer der das Fasermaterial aus dem Reini-
gungsprozess abflihrende Transportstrom und
der Reinigungsstrom verkoppelt werden.

Faserreinigungsverfahren nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dynamik eines nicht kontinuierlichen Ver-
unreinigungsausstosses aus dem Reinigungs-
prozess durch einen von der Verunreinigung
gebildeten Filter gedampft wird.

Faserreinigungsverfahren nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dynamik einer kontinuierlichen Absaugung
von Verunreinigungen aus dem Reinigungspro-
zess durch eine zwischen Reinigungsprozess
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und Absaugeinrichtung geschaltete Unter-
druckkammer mit Drosselorgan geddmpft wird.

Faserreinigungsverfahren nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Reinigungsintensitidt Uber den Reinigungs-
weg gesteuert werden kann durch Steuerung
der Art und Weise, wie die stationdren Reini-
gungselemente in den Reinigungsstrom ragen
und durch Steuerung der Geschwindigkeiten
der Reinigungswalze und der Transportstrome.

Faserreinigungsverfahren nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass
die Reinigungsintensitdt anhand messbarer Pa-
rameter der aus dem Reinigungsprozess aus-
fretenden Fasern und/oder Verunreinigungen
automatisch gesteuert wird.

Vorrichtung zum Reinigen von Fasermaterial
mit einer Reinigungswalze (1), die in einem
Geh3use (2) um eine horizontale Achse ge-
dreht wird, dadurch gekennzeichnet, dass

sie Leitmittel (33, 74) umfasst, die den Raum
Uber der Walze (1) in Ueberleitkammern (30),
eine Einlasskammer (75) und eine Auslass-
kammer (76) aufteilen, dass sie eine zum min-
desten teilweise staub- und luftdurchidssige
Abdeckung im Bereich der genannten Kam-
mern (30) umfasst, dass sie Uber dieser Ab-
deckung mindestens eine Unterdruckkammer
(71;81) umfasst, dass die Walze (1) mit Reini-
gungselementen (6) versehen ist, deren Linge,
Dicke, Form und/oder Dichte Uber die Walzen-
ldnge variieren kann, dass auch der Walzen-
durchmesser Uber die Walzenldnge variieren
kann, dass sie stationdre Reinigungselemente
(4) umfasst und dass sie Mittel umfasst, mit
denen der Abstand dieser stationdren Reini-
gungselemente (4) zur Walze (1) und deren
Schwenkposition auch wihrend dem Betrieb
der Vorrichtung eingestellt werden kann.

Verfahren zum kontinuierlichen Reinigen von
Faserflocken in einem einen Luftstrom beinhal-
tenden Reinigungsstrom einer Reinigungsma-
schine, welcher in einem Spalt geflihrt wird,
der zwischen dem Umfang einer Reinigungs-
walze und davon entfernt, jedoch darum herum
angeordneter  Reinigungselemente  gebildet
wird, um die Reinigungswalze herum, so dass
dabei die sich im Reinigungsstrom befindli-
chen Faserflocken in einem vorgegebenen Teil
des Reinigungsstromes gereinigt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass

mindestens ein Teil des genannten Luftstro-
mes aus dem Reinigungsstrom heraus durch
die Reinigungselemente hindurch und im we-
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sentlichen an deren Aussenseite entlang und
nach den Reinigungselementen, in Bewe-
gungsrichtung gesehen, wieder in den Reini-
gungsstrom geflhrt wird und dabei eine Tren-
nung zwischen Schmutzteilen und Fasern er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der Luftstrom mit mindestens einem Teil der
Fasern wieder in den Reinigungsstrom eintritt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Luftdruck im Bereich des
Reinigungsstromes, hdher ist als im Bereich
der Aussenseite der Reinigungselemente.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der genannte Luftstrom an der Aussenseite der
Reinigungselemente im wesentlichen in Dreh-
richtung der Reinigungswalze umgelenkt wird
und eine Intensitét, respektive kinetische Ener-
gie, aufweist, welche in der Lage ist, minde-
stens einen Teil der Fasern mitzutragen und
wieder in den Reinigungsstrom einzugliedern,
wihrenddem die Schmutzteilchen im wesentli-
chen keine Umlenkung erfahren und dadurch
aus dem Luftstrom ausgeschieden und aufge-
fangen werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Luft im Reinigungsstrom im Bereich der
Reinigungselemente, in Drehrichtung der Rei-
nigungswalze gesehen, zunehmend gestaut
wird, um einen in diesem Bereich h&heren
Luftdruck zu erzeugen als an der Aussensleite
der Reinigungselemente.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die fir den Luftstrom bendtigte Luftmenge von
dem die Faserflocken in die Maschine flihren-
den Transportluftstrom abgezweigt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die fir den Luftstrom benétigte Luftmenge
durch den Einflllstutzen der Reinigungsma-
schine mittels der Reinigungswalze eingesaugt
wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Faserflocken mittels eines Transportluft-
stromes in die Maschine gef&rdert werden und
der Transportlufistrom im wesentlichen wieder
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aus der Maschine ausgeschieden wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Faserflocken im freien Fall in die Reini-
gungsmaschine eingespeist werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Faserflocken am Ende des Reinigungsstro-
mes mittels eines Fd&rderluftstromes erfasst
und aus der Maschine geférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der Forderluftstrom von aussen in die Reini-
gungsmaschine eingesaugt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der Reinigungsstrom in einer schraubenf&rmi-
gen Bahn, von einem axialen Ende der Reini-
gungswalze zum anderen Ende, um die Reini-
gungswalze herum gefbrdert wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Intensitit des Luftstromes einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Intensitit des Luftstromes durch die Verin-
derung der Drehzahl der Reinigungswalze ver-
dnderbar ist.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Intensitdt des Luftstromes durch Einstel-
lung der Luftmenge im Reinigungsstrom verdn-
derbar ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den vorangehenden Anspriichen,

- mit einer in einem Gehduse dreh- und
antreibbaren Reinigungswalze mit an de-
ren Oberfliche vorgesehenen Reini-
gungselementen, sowie

- mit einem Einlass und einem Auslass flir
das zu reinigende Flockenmaterial

- mit im unteren Bereich des Walzenum-
fanges angeordneten, verstellbaren Rost-
stdben und

- mit einem Abgangsentsorgungselement,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Roststdbe in radialer Richtung zur Reini-
gungswalze sowie um ihre Langsachse derart
verstellbar sind, dass der radiale Abstand des
einzelnen Roststabes sowie die axiale Lage
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desselben von Roststab zu Roststab unter-
schied

lich

sei kann sowie, dass

nach dem letzten Roststab in Drehrichtung der
Walze gesehen, eine Oeffnung vorgesehen ist,
durch welche ein Luftstrom in den Reinigungs-
strom eintreten kann.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

angrenzend an die Roststdbe und vor der ge-
nannten Oeffnung eine, in radialer Richtung zu
den Roststdben verstellbare Stauplatte vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

Mittel flr das Absaugen einer die Faserflocken
férdernden Transportluft von den in den Reini-
gungsstrom eintretenden Faserflocken vorge-
sehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

im Bereich des Ausgangsendes der Reini-
gungswalze, eine Oeffnung flir den Eintritt von
Ansaugluft flir den Abstransport der gereinig-
ten Flocken vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Oeffnung mittels eines Schiebers in vorge-
gebenem Masse verschliessbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Mittel flir das Absaugen eines Teiles, der
genannten Luft, eine Drossel, zum Steuern der
abgesaugten Luftmenge beinhalten.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

im unteren Bereich der Reinigungswalze unter-
halb der Roststdbe Leitelemente vorgesehen
sind, mittels welchen die sich in diesem Be-
reich bewegte Luft im wesentlichen in Um-
fangsrichtung der Walze gefiihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

Mittel fur die Verdnderung der
Reinigungswalzen-Drehzahl vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

Mittel zur Feststellung der Helligkeit des Reini-
gungsabganges vorgesehen sind.
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