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(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Ausscheiden  von  Fremdstoffen  aus  Fasermaterial, 
insbesondere  aus  Baumwolle 

(57)  Damit  insbesondere  bei  Baumwollfasern 
Fremdstoffe  (2)  bereits  vor  dem  Pressen  zu  Baumwoll- 
ballen  ausgeschieden  werden  können,  wird  das  Faser- 
material  (1)  auf  einer  Transportfläche  (3,16)  als  breiter, 
offener  Materialstrom  an  einem  optischen  Sensor  (4) 
vorbeigeführt,  wobei  der  Sensor  den  Fasergutstrom 
mindestens  im  Auflicht  (6)  beaufschlagt.  Bei  der  Trans- 

portfläche  handelt  es  sich  vorteilhaft  um  eine  Rutsche 
(3),  welche  zwei  Behandlungsmaschinen  in  der  Gin- 
ning-Anlage  miteinander  verbindet.  Die  Entnahme  der 
Fremdstoffe  (2)  erfolgt  vorteilhaft  durch  Saugen  (5)  von 
der  Oberseite  her. 
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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Ausscheiden  von  Fremdstoffen  aus 
Fasermaterial,  insbesondere  aus  Baumwolle,  gemäss  s 
dem  Oberbegriff  der  Ansprüche  1  und  9.  Zu  einem  mög- 
lichst  frühen  Zeitpunkt  soll  verhindert  werden,  dass 
diese  den  ganzen  nachfolgenden  Verarbeitungsprozess 
des  Fasermaterials  durchlaufen  und  mit  zunehmender 
Veredelung  nur  noch  mit  einem  unverhältnismässig  10 
hohen  Aufwand  erkannt  und  ausgeschieden  werden 
können.  Durch  die  Ausscheidung  auf  einer  niedrigen 
Verarbeitungsstufe  wird  ausserdem  eine  Wertsteige- 
rung  des  Zwischenprodukts  erreicht. 
[0002]  Es  sind  bereits  zahlreiche  gattunsgmässig  ver-  15 
gleichbare  Verfahren  und  Vorrichtungen  bekannt,  die 
mit  optischen  Sensoren  arbeiten  und  bei  denen  Fremd- 
stoffe  auf  unterschiedliche  Weise  aus  dem  Fasergut- 
strom  entfernt  werden.  So  zeigt  beispielsweise  die  DE- 
A  43  40  1  73  ein  Verfahren  zum  Erkennen  und  Ausschei-  20 
den  von  andersfarbigen  Fremdteilen  in  Faserverarbei- 
tungslinien,  bei  dem  der  Fasergutstrom  zu  einem  relativ 
kompakten  Faservlies  verdichtet  wird.  Bei  Farbabwei- 
chungen  werden  über  eine  Steuerung  Druckluftdüsen 
aktiviert  und  Fremdteile  ausgeschleust.  Durch  die  EP-A  25 
639  663  ist  es  beispielsweise  auch  bekannt,  unmittelbar 
nach  der  Abtragung  von  Baumwollballen  Fremdkörper 
im  Auflichtverfahren  zu  erkennen  und  auf  geeignete 
Weise  zu  entfernen. 
[0003]  Alle  bisher  bekannten  Verfahren  und  Vorrich-  30 
tungen  bei  der  Verarbeitung  von  Baumwollfasern  wer- 
den  auf  der  Produktionsstufe  der  Spinner- 
eivorbereitung,  also  in  der  sogenannten  Putzerei  einge- 
setzt.  Betriebswirtschaftlich  und  im  Sinne  einer  Opti- 
mierung  des  Gesamtprozesses  wäre  es  jedoch  35 
wünschenswert,  Fremdstoffe  bereits  auf  einer  früheren 
Produktionsstufe  unmittelbar  nach  der  Gewinnung  der 
Baumwolle  zu  entfernen,  so  dass  möglichst  reine  Ballen 
gepresst  werden. 
[0004]  Beim  Verarbeitungsprozess  der  Rohbaumwolle  40 
im  Erzeugerland,  beim  sogenannten  Ginning  sind 
jedoch  bisher  noch  keine  geeigneten  Verfahren  und 
Vorrichtungen  bekannt. 
[0005]  Es  ist  daher  eine  Aufgabe  der  Erfindung,  ein 
Verfahren  der  eingangs  genannten  Art  zu  schaffen,  mit  45 
dessen  Hilfe  zu  einem  möglichst  frühen  Zeitpunkt  nach 
der  Gewinnung  des  Fasermaterials  Fremdstoffe  ausge- 
schieden  werden  können.  Das  Verfahren  soll  sich  dabei 
leicht  in  den  Ginning-Prozess  integrieren  lassen.  Mit  der 
Erfindung  soll  auch  eine  entsprechende  Vorrichtung  so 
geschaffen  werden,  die  nach  Möglichkeit  auch  nach- 
träglich  in  ein  bestehendes  Ginning-System  eingebaut 
werden  kann.  Diese  Aufgabe  wird  in  verfahrensmässi- 
ger  Hinsicht  mit  einem  Verfahren  mit  den  Merkmalen  im 
Anspruch  1  und  in  vorrichtungsmässiger  Hinsicht  mit  ss 
einer  Vorrichtung  mit  den  Merkmalen  im  Anspruch  9 
gelöst. 
[0006]  Die  Präsentation  des  Fasergutstroms  als  brei- 

ter  offener  Materialstrom  ab  einer  nach  Möglichkeit 
bestehenden  Transportfläche  hat  den  Vorteil,  dass 
keine  besonderen  Massnahmen  wie  Verdichtung,  Ver- 
teilung  oder  dergleichen  erforderlich  sind.  Zu  berück- 
sichtigen  ist  dabei  auch,  dass  im  Ginning-Prozess 
wesentlich  grössere  Fasermengen  pro  Zeiteiheit  behan- 
delt  werden,  als  in  der  Putzerei.  Die  Transportfläche 
kann  daher  ohne  weiteres  eine  Breite  von  mehreren 
Metern  aufweisen.  Die  Beaufschlagung  des  Materials 
mindestens  im  Auflicht  ermöglicht  eine  unkomplizierte 
Beleuchtung  des  offenen  Materialstroms.  Zusätzlich 
können  aber  noch  weitere  Beleuchtungsmittel  vorgese- 
hen  sein,  welche  zu  einer  anderen  Sensorbeaufschla- 
gung  führen,  insbesondere  auch  Durchlicht. 
[0007]  Beim  Transportmittel  kann  es  sich  beispiels- 
weise  um  ein  Förderband  handeln.  Besonders  vorteil- 
haft  ist  aber  auch  eine  Rutsche,  auf  der  das 
Fasermaterial  unter  Schwerkrafteinwirkung  am  opti- 
schen  Sensor  vorbeigeführt  wird.  Dabei  entfallen 
besondere  Antriebs-  und  Steuerungsmittel  und  bei  ent- 
sprechender  Wahl  der  Neigung  der  Rutsche  können 
trotzdem  hohe  Durchsatzmengen  erzielt  werden. 
[0008]  Besonders  vorteilhaft  wird  die  verunreinigte 
Teilmenge  von  oben  aus  dem  Fasergutstrom  abge- 
saugt.  Die  Absaugvorrichtung  über  der  Transportfläche 
hat  den  Vorteil,  dass  sie  nachträglich  leicht  an  beste- 
hende  Anlagen  montiert  werden  kann.  Selbstverständ- 
lich  wäre  eine  Entnahme  von  oben  aber  auch  mit 
anderen  Mitteln,  z.B.  mit  mechanischen  Greifern  oder 
dergleichen  denkbar. 
[0009]  Die  verunreinigte  Teilmenge  könnte  aber  auch 
durch  einen  Druckluftimpuls  aus  dem  Fasergutstrom 
ausgeblasen  werden.  Ein  Ausblasen  von  unten  her 
wäre  ohne  weiteres  auch  auf  einer  Rutsche  möglich, 
wobei  die  Verunreinigungen  z.B.  in  eine  unmittelbar 
über  der  Rutsche  angeordnete  Rinne  geschleudert  wer- 
den.  Alternativ  könnte  die  verunreinigte  Teilmenge  aber 
auch  durch  mechanische  Umlenkmittel  aus  dem  Faser- 
gutstrom  ausgeschieden  werden.  So  könnten  beispiels- 
weise  am  Ende  der  Rutsche  Klappen  angeordnet  sein, 
welche  durch  vorübergehende  Auslenkung  die  Verun- 
reinigungen  in  eine  Abfallleitung  umlenken. 
[0010]  Insbesondere  im  Hinblick  auf  die  totale  Breite 
der  Transportfläche  ist  es  besonders  vorteilhaft,  wenn 
der  Fasergutstrom  in  seiner  Breite  von  vorzugsweise 
mehreren  optischen  Sensoren  beaufschlagt  wird  und 
wenn  die  Ausscheidevorrichtung  selektiv  an  der  Stelle 
des  Fasergutstroms  betätigt  wird,  an  der,  bezogen  auf 
seine  Breite,  ein  Fremdstoff  erkannt  wurde.  Die  unver- 
meidliche  Mitausscheidung  von  an  sich  reinem  Faser- 
material  kann  damit  auf  ein  Minimum  reduziert  werden. 
Bei  der  Wahl  eines  geeigneten  Sensors  z.B.  bei  einer 
Zeilenkamera  ist  es  aber  ohne  weiteres  möglich,  mit 
einem  einzigen  Sensor  mehrere  Ausscheidevorrichtun- 
gen  anzusteuern.  In  jedem  Fall  muss  die  Zahl  der  Sen- 
soren  nicht  mit  der  Zahl  der  Ausscheidevorrichtungen 
übereinstimmen. 
[001  1  ]  Das  Ausscheiden  von  Fremdstoffen  wird  bei 
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der  Verarbeitung  der  Rohbaumwolle  besonders  vorteil- 
haft  zwischen  dem  Trocknen  der  Rohbaumwolle  und 
dem  Pressen  der  gereinigten  Baumwollfasern  zu  Bal- 
len,  insbesondere  vor  der  Feinreinigung  der  Baumwoll- 
fasern  (Lint-Cleaning)  eingesetzt.  Vor  dem  Trocknen  der 
Rohbaumwolle  ist  eine  Fremdstoffausscheidung  näm- 
lich  nur  schwer  möglich.  Anderseits  könnten  Fremd- 
stoffe  nach  der  Feinreinigung  bereits  wieder  in  kleinere 
Einzelteile  unterteilt  sein,  was  eine  Ausscheidung  eben- 
falls  erschwert. 
[0012]  Bei  der  Vorrichtung  ist  es  besonders  zweck- 
mässig,  wenn  wenigstens  der  Sensor  und  die  Beleuch- 
tungsvorrichtung  ein  Modul  in  einem  gemeinsamen 
Gehäuse  bilden.  Dieses  Modul  kann  ohne  weiteres 
nachträglich  in  ein  bestehendes  Ginning-System  inte- 
griert  werden,  wenn  gleichzeitig  eine  geeignete  Trans- 
portfläche  bereits  vorhanden  ist  oder  auf  einfache 
Weise  ebenfalls  nachträglich  angeordnet  werden  kann. 
Das  Modul  ist  dabei  auch  besser  geschützt  gegen  die 
hohe  Staubbelastung  in  einer  Ginning-Anlage. 
[0013]  Die  erfindungsgemässe  Vorrichtung  wird  in 
einer  Ginning-Anlage  besonders  vorteilhaft  zwischen 
einem  Trockner  und  einer  Ballenpresse,  insbesondere 
vor  einem  Baumwollfaserfeinreiniger  (Lint-cleaner) 
angeordnet.  Bei  der  Anordnung  der  Vorrichtung  unter 
Verwendung  einer  Rutsche  ist  es  dabei  optimal,  wenn 
die  Rutsche  eine  höhergelegene  Verarbeitungsma- 
schine  mit  einer  tiefergelegenen  Verarbeitungsma- 
schine,  insbesondere  einen  Schwerstoffausscheider 
(Extractor)  mit  einer  Entkörnungsmaschine  (Gin)  ver- 
bindet.  Diese  beiden  Verarbeitungsmaschinen  sind  bei 
bekannten  Ginning-Systemen  bereits  auf  verschiede- 
nen  vertikalen  und  horizontalen  Ebenen  angeordnet 
und  lassen  sich  leicht  mit  einer  schrägen  Rutsche  mit- 
einander  verbinden. 
[0014]  Weitere  Vorteile  und  Einzelmerkmale  der  Erfin- 
dung  ergeben  sich  aus  den  Zeichnungen  und  aus  den 
nachstehend  beschriebnen  Ausführungsbeispielen.  Es 
zeigen: 

Figur  1  Die  schematische  Darstellung  eines  an  sich 
bekannten  Ginning-Systems  für  Baumwoll- 
fasern, 

Figur  2  ein  Ausschnitt  aus  dem  Ginning-System 
gemäss  Figur  1  mit  einer  symbolisch  darge- 
stellten  Ausscheidevorrichtung, 

Figur  3  ein  Querschnitt  durch  eine  Ausscheidevor- 
richtung  in  Modulbauweise, 

Figur  4  eine  Draufsicht  auf  die  Ausscheidevorrich- 
tung  gemäss  Figur  3  und 

Figur  5  ein  alternatives  Ausführungsbeispiel  einer 
Ausscheidevorrichtung  mit  einem  Förder- 
band. 

[001  5]  Die  Ginning-Anlage  20  gemäss  Figur  1  ist  stark 
schematisiert  und  zeigt  verschiedene  Typen  Behand- 
lungsmaschinen,  welche  von  der  Rohbaumwolle  in  der 
Darstellung  von  links  nach  rechts  durchlaufen  werden. 

5  [0016]  An  einem  Einspeisemodul  21  wird  eine  ganze 
Wagenladung  von  Rohbaumwolle  kontinuierlich  abge- 
tragen  und  in  einem  Sandausscheider  22  einem  ersten 
Reinigungsprozess  unterzogen.  Anschliessend  durch- 
läuft  die  Baumwolle  einen  ersten  Turmtrockner  23  und 

10  eine  Streckmaschine  25.  In  einem  zweiten  Turmtrock- 
ner  26  wird  die  Restfeuchte  der  Fasern  entzogen.  Ein 
Schrägwalzenreiniger  27  und  ein  Schlagreiniger  28  ent- 
fernen  weitere  Fremdstoffe,  bevor  die  Baumwollfasern 
einem  Schwerstoffausscheider  (Extractor)  29  zugeführt 

15  werden.  Unmittelbar  darunter  ist  eine  Entkörnungsma- 
schine  (Gin)  30  angeordnet.  Dort  werden  in  erster  Linie 
pflanzliche  Fremdstoffe  wie  z.B.  Samenkörner,  Frucht- 
kapseln  usw.  entfernt.  Die  Fasern  gelangen  schliesslich 
zu  einem  Faserfeinreiniger  31  (Lint  cleaner),  wo  die 

20  eigentlichen  Nutzteile  der  Baumwollpflanze  weiter 
gereinigt  werden.  Der  pneumatische  Weitertransport 
führt  schliesslich  zu  einer  Ballenpresse  33,  wobei  vor- 
her  die  Förderluft  an  einem  Kondenser  32  ausgeschie- 
den  wird.  Die  fertigen  Baumwollballen  35  können  mit 

25  einem  Ballenentferner  34  der  Presse  entnommen  wer- 
den. 
[0017]  Eine  erfindungegemässe  Sensoreinheit  15  ist 
beispielsweise  über  einer  Rutsche  zwischen  dem 
Schwerstoffausscheider  29  und  der  Entkörnungsma- 

30  schine  30  angeordnet,  wie  dies  nachstehend  noch 
genauer  beschrieben  wird. 
[0018]  Aus  Figur  2  ist  ersichtlich,  dass  der  Auslass 
des  Schwerstoffausscheiders  29  mit  dem  Einlass  der 
Entkörnungsmaschine  30  über  eine  Rutsche  3  verbun- 

35  den  ist.  Im  Abstand  über  der  Rutsche  ist  eine  Sensor- 
einheit  15  mit  wenigstens  einem  optischen  Sensor 
angeordnet.  Am  Ende  der  Rutsche  ist  wenigstens  ein 
Saugstutzen  5  angeordnet,  der  zu  einem  Sammelbe- 
hälter  12  führt.  Der  Sammelbehälter  wird  mit  einem 

40  Saugventilator  10  permanent  mit  einem  Saugluftstrom 
beaufschlagt,  wobei  der  Saugstutzen  bei  Normalbetrieb 
mit  einer  Klappe  14  abgesperrt  ist.  Die  Saugseite  des 
Ventilators  ist  mit  einer  Siebwand  13  abgedeckt.  Alter- 
nativ  zum  permanent  aktivierten  Saugventilator  könnte 

45  aber  auch  ein  sogenannter  Injektor  eingesetzt  werden, 
bei  dem  lediglich  bei  Bedarf  mit  Hilfe  eines  Druckluft- 
stosses  ein  Saugimpuls  erzeugt  wird. 
[0019]  Die  Sensoreinheit  15  steht  in  Wirkverbindung 
mit  einer  Steuervorrichtung  1  1  ,  welche  bei  einem  Sen- 

50  sorsignal  die  Klappe  1  4  vorübergehend  öffnet,  so  dass 
eine  verunreinigte  Teilmenge  von  Baumwollfasern  von 
der  Rutsche  3  abgesaut  wird. 
[0020]  In  Figur  3  ist  der  Aufbau  einer  Sensoreinheit  1  5 
als  Modul  etwas  genauer  dargestellt.  In  einem  Gehäuse 

55  8  ist  ein  optischer  Sensor,  beispielsweise  eine  Farbzei- 
lenkamera  derart  angeordnet,  dass  ihr  Objektiv  Licht 
über  einen  Umlenkspiegel  7  empfängt.  Die  Beleuchtung 
der  Baumwollfasern  1  auf  der  Rutsche  3  erfolgt  über 
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eine  Beleuchtungsvorrichtung  6,  bestehend  aus  mehre- 
ren  Leuchtkörpern,  welche  auf  beiden  Seiten  der  opti- 
schen  Achse  angeordnet  sind.  Im  Bereich  der 
Beleuchtungskörper  und  der  optischen  Achse  ist  das 
Gehäuse  8  mit  einer  Glasscheibe  9  verschlossen.  5 
[0021]  Ein  Fremdstoff  2  in  den  Baumwollfasern  1  wird 
von  der  Zeilenkamera  4  als  Farbänderung  ermittelt  und 
bewirkt  ein  Steuersignal  zur  Betätigung  der  Absaugvor- 
richtung.  Der  Fremdstoff  wird  dann  am  Ende  der  Rut- 
sche  3  mit  dem  Saugstutzen  abgesaugt.  10 
[0022]  Wie  aus  Figur  4  ersichtlich  ist,  können  über  der 
gesamten  Breite  der  Rutsche  3  mehrere  Sensoreinhei- 
ten  15a,  15b  und  15c  angeordnet  sein,  wobei  sich 
benachbarte  Sensoren  im  Wirkbereich  berühren  oder 
geringfügig  überlappen.  Jeder  Sensoreinheit  ist  ein  15 
eigener  Saugstutzen  5a,  5b,  5c  zugeordnet,  deren 
Wirkbereiche  sich  leicht  überlappen.  Am  Saugstutzen 
5c  ist  angedeutet,  dass  dieser  wiederum  in  beispiels- 
weise  drei  separate  Teilstutzen  I,  II  und  III  unterteilt  sein 
kann,  wobei  alle  drei  Teilstutzen  von  der  geleichen  Sen-  20 
soreinheit  1  5c  angesteuert  werden.  Wird  beispielsweise 
lediglich  durch  die  Sensoreinheit  15a  ein  Fremdstoff 
ermittelt,  so  wird  auch  nur  der  entsprechende  Saugstut- 
zen  5a  aktiviert.  Auf  diese  Weise  können  auch  sehr 
breite  Transportflächen  mit  einem  optimalen  Wirkungs-  25 
grad  überwacht  werden. 
[0023]  Figur  5  zeigt  schliesslich  noch  ein  alternatives 
Ausführungsbeispiel,  bei  dem  die  Sensoreinheit  15 
über  einem  Förderband  16  angeordnet  ist.  Am  Ende 
des  Förderbandes  fallen  die  Baumwollfasern  in  einen  30 
Schacht  19,  an  dessen  Seitenwand  eine  Blasedüse  17 
angeordnet  ist.  Beim  Ansprechen  des  optischen  Sen- 
sors  wird  unter  Berücksichtigung  der  Transportzeit  die 
Blasdüse  1  7  betätigt  und  der  dabei  ausgelöste  Druck- 
luftimpuls  befördert  die  verunreinigte  Teilmenge  des  35 
Fasermaterials  in  den  Auffangbehälter  18. 

Patentansprüche 

1.  verfahren  zum  Ausscheiden  von  Fremdstoffen  (2)  40 
aus  Fasermaterial  (1),  insbesondere  aus  Baum- 
wolle,  wobei  das  Fasermaterial  als  Fasergutstrom 
mit  einem  Transportmittel  (3,  16)  an  wenigstens 
einem  optischen  Sensor  (4)  vorbeigeführt  wird,  der 
auf  Fremdstoffe  anspricht,  und  wobei  beim  Erken-  45 
nen  von  Fremdstoffen  stromabwärts  eine  Ausschei- 
devorrichtung  (5,  17)  betätigt  wird,  welche  die 
Fremdstoffe  bzw.  die  verunreinigte  Teilmenge  aus 
dem  Fasergutstrom  ausscheidet,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Fasermaterial  (1)  auf  einer  so 
Transportfläche  (3,  16)  als  breiter,  offener  Material- 
Strom  am  Sensor  (4)  vorbeigeführt  wird,  und  dass 
der  Sensor  den  Fasergutstrom  mindestens  im  Auf- 
licht  beaufschlagt. 

55 
2.  verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  das  Fasermaterial  auf  einem  För- 
derband  (16)  am  optischen  Sensor  (4) 

vorbeigeführt  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Fasermaterial  unter  Schwer- 
krafteinwirkung  auf  einer  Rutsche  (3)  am  optischen 
Sensor  (4)  vorbeigeführt  wird. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Fremdstoffe 
bzw.  die  verunreinigte  Teilmenge  von  oben  aus 
dem  Fasergutstrom  abgesaugt  wird. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Fremdstoffe 
bzw.  die  verunreinigte  Teilmenge  durch  einen 
Druckluftimpuls  aus  dem  Fasergutstrom  ausgebla- 
sen  wird. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Fremdstoffe 
bzw.  die  verunreinigte  Teilmenge  durch  mechani- 
sche  Umlenkmittel  aus  dem  Fasergutstrom  ausge- 
schieden  wird. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Fasergutstrom 
in  seiner  Breite  vorzugsweise  von  mehreren  opti- 
schen  Sensoren  beaufschlagt  wird  und  dass  die 
Ausscheidevorrichtung  selektiv  an  der  Stelle  des 
Fasergutstroms  betätigt  wird,  an  der,  bezogen  auf 
seine  Breite,  ein  Fremdstoff  erkannt  wurde. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  es  bei  der  Verarbei- 
tung  der  Rohbaumwolle  (Ginning)  zwischen  dem 
Trocknen  der  Baumwollkapseln  und  dem  Pressen 
der  gereinigten  Baumwollfasern  zu  Ballen,  ins- 
besondere  vor  der  Feinreinigung  der  Baumwollfa- 
sern  (Lint  cleaning)  stattfindet. 

9.  Vorrichtung  zum  Ausscheiden  von  Fremdstoffen 
aus  Fasermaterial,  insbesondere  aus  Baumwolle, 
mit  einem  Transportmittel  zur  Bildung  eines  Faser- 
gutstroms,  mit  wenigstens  einem  im  Bereich  des 
Fasergutstroms  angeordneten  optischen  Sensor 
(4)  zur  Erzeugung  eines  Steuersignals  beim  Erken- 
nen  von  Fremdstoffen  und  mit  einer  stromabwärts 
angeordneten  Ausscheidevorrichtung,  welche 
durch  das  Steuersignal  aktivierbar  ist,  zum  Aus- 
scheiden  der  Fremdstoffe  bzw.  der  verunreinigten 
Teilmenge  aus  dem  Fasergutstrom,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  das  Transportmittel  eine 
Transportfläche  (3,  16)  zur  Bildung  eines  breiten, 
offenen  Materialstroms  ist  und  dass  der  optische 
Sensor  sowie  eine  Beleuchtungsvorrichtung  (6) 
über  der  Transportfläche  angeordnet  sind,  wobei 
der  Fasergutstrom  mit  dem  Sensor  mindestens  im 
Auf  licht  beaufschlagbar  ist. 
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10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Transportmittel  ein  Förderband 
(16)  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn-  s 
zeichnet,  dass  das  Transportmittel  eine  Rutsche  (3) 
ist. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  wenigstens  der  10 
Sensor  (4)  und  die  Beleuchtungsvorrichtung  (6)  ein 
Modul  (15)  in  einem  gemeinsamen  Gehäuse  (8)  bil- 
den. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  12,  is 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Ausscheidevor- 
richtung  eine  Absaugvorrichtung  ist,  welche  über 
der  Transportfläche  angeordnet  ist. 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  13,  20 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  über  der  Transport- 
fläche  in  der  Breite  vorzugsweise  mehrere  optische 
Sensoren  angeordnet  sind  und  dass  die  Ausschei- 
devorrichtung  selektiv  an  der  Stelle  aktivierbar  ist, 
an  der  bezogen  auf  die  Breite  der  Transportfläche  25 
ein  Fremdstoff  erkannt  wurde. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  14, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  in  einer  Anlage 
zur  Verarbeitung  von  Rohbaumwolle  (Ginning-  30 
Anlage)  zwischen  einem  Trockner  (23)  und  einer 
Ballenpresse  (33),  insbesondere  vor  einem  Baum- 
wollfaser-Feinreiniger  (Lint  cleaner)  (31)  angeord- 
net  ist. 

35 
16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11  und  Anspruch  15, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Rutsche  (3)  eine 
höher  gelegene  Verarbeitungsmaschine  mit  einer 
tiefer  gelegenen  Verarbeitungsmaschine,  ins- 
besondere  einen  Schwerstoffausscheider  (Extrac-  40 
tor)  (29)  mit  einer  Entkörnungsmaschine  (Gin)  (30) 
verbindet. 
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