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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Erkennen und Ausscheiden von Fremdstoffen in
Fasermaterial, insbesondere in Rohbaumwolle

(57) Das Erkennen und Ausscheiden von Fremd-
stoffen aus Fasermaterial erfolgt in mehreren Stufen,
wobei die Sensoranordnungen auf Fremdstoffe gleicher
Gattung reagieren. Uber eine Férderstrecke (2) verteilt,
kénnen auf diese Weise verschiedene Sensoranord-
nungen (4, 4', 4") mit den zugehdrigen Ausscheidevor-

richtungen (5, 5', 5") Fremdmaterial (7, 7', 7") ausschei-
den, das gegebenenfalls unterschiedliche Teilgréssen
aufweist. Die einzelnen Ausscheidestufen sind vorteil-
haft derart an der Férderstrecke platziert, dass der zu-
nehmende Auflésegrad des Fasermaterials und die ein-
hergehende Zerkleinerung der Faserstoffe dabei opti-
mal bertcksichtigt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Erkennen und Ausscheiden von
Fremdstoffen in Fasermaterial, insbesondere in Roh-
baumwolle, geméass dem Oberbegriff der Anspriiche 1
und 11. Insbesondere in der Textilindustrie ist es vor der
Verspinnung der Fasern zu Garn unerlasslich, dass
Fremdstoffe entfernt werden, um eine Stérung des Ver-
arbeitungsprozesses zu vermeiden. Unter dem Aus-
druck "Fremdstoffe" werden insbesondere Gewebe,
Schniire, Folien und Fasern, welche nicht dem im Garn
spezifizierten Fasermaterial angehdren (z.B. Polyproy-
lenfasern im Material fiir die Produktion von Baumwoll-
fasern) verstanden. Desweiteren sind jedoch auch sol-
che Stoffe darunter zu verstehen, welche im Zusam-
menhang mit pflanzlichen Fasern zwar ordindr der
Pflanze zugehdren, welche aber bei der nachfolgenden
Verarbeitung der Fasern unerwinscht sind, also z.B.
Trash-Teile, Nissen, Samen usw.

[0002] Essind bereits zahlreiche gattungsmassig ver-
gleichbare Verfahren bzw. Vorrichtungen fir die Be-
handlung von Baumwollfasern in Spinnereibetrieben
bekanntgeworden, wo die Ausscheidung der Fremd-
stoffe in einen kontinuierlichen Arbeitsprozess zwi-
schen der Offnung der Baumwollballen bis zum Strek-
ken des Kardenbandes eingebunden werden muss. Je
nach den auszuscheidenden Fremdstoffen handelt es
sich bei den Sensoranordnungen um Metalldetektoren,
Zeilenkameras, Infrarotsensoren usw. Die Ausschei-
dung kann entweder durch Umlenken der verunreinig-
ten Teilmenge mittels einer Umlenkklappe oder mittels
eines Druckstosses erfolgen.

[0003] Gemass der WO 96/35831 wird an einer gat-
tungsmassig vergleichbaren Vorrichtung vorgeschla-
gen, mehrere Sensoranordnungen nacheinander ein-
zusetzen, die auf unterschiedliche Parameter reagie-
ren, also beispielsweise zusatzlich zur Zeilenkamera
wenigstens einen Sensor, der im Bereich des nahen In-
frarot arbeitet. Damit soll erreicht werden, dass an der
nachfolgenden Ausscheidevorrichtung auch Stoffe aus-
geschieden werden kénnen, welche aufgrund ihrer Be-
schaffenheit oder aufgrund ihrer Lage im Faserstrom
nur auf einen der beiden Erkennungsparameter ein Er-
kennungssignal ausldsen.

[0004] Durch die DE-A 195 16 569 ist ebenfalls eine
gattungsmassig vergleichbare Vorrichtung bekanntge-
worden, bei der nicht nur zwei auf verschiedene Erken-
nungsparameter reagierende Sensoranordnungen vor-
gesehen sind, sondern auch zwei verschiedene Aus-
scheidevorrichtungen. Dabei folgt auf eine Detektorplat-
te zum Erkennen von Metallteilen ein optisches Sensor-
system zum Erkennen von Fremdfasern, Kunststofftei-
len usw. Wahrend die Detektorplatte eine stromabwarts
angeordnete Umlenkklappe aktiviert, werden Fremd-
stoffe, welche durch das optische Sensorsystem er-
kannt werden, durch einen Druckimpuls aus dem Trans-
portkanal ausgeblasen.
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[0005] Die bekannten Verfahren und Vorrichtungen
haben den Nachteil, dass sie noch nicht optimal auf den
gesamten Verarbeitungsprozess abgestimmt sind und
dass die verschiedenen Bearbeitungsstufen beispiels-
weise in der Putzerei eines Spinnereibetriebes nur un-
genugend bericksichtigt werden. Einerseits ist es zwar
wilinschenswert, Fremdmaterial zu einem moglichst fri-
hen Zeitpunkt, unmittelbar nach der Ballendffnung so
vollstdndig wie mdglich auszuscheiden. Andererseits
kann das Material an dieser Stelle der Behandlungslinie
aufgrund des geringen Aufldsegrades noch nicht derart
einer Sensoranordnung prasentiert werden, dass auch
feine Fremdstoffe gezielt ausscheidbar sind. Erfolgt der
Ausscheidevorgang jedoch zu spét, werden auch ur-
springlich kompakte Fremdstoffe immer weiter aufge-
I6st bzw. zerfasert, was die nachfolgende Erkennung
und Ausscheidung erschwert.

[0006] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren der Eingangs genannten Art zu schaffen, das
eine Optimierung der Fremdstoffausscheidung unter
Berucksichtigung der zwingend erforderlichen Behand-
lungsstufen fur das Fasermaterial ermdglicht. Mit dem
Verfahren soll insbesondere auch eine Reduktion des
maschinellen Aufwandes angestrebt werden. Diese
Aufgabe wird in verfahrensmassiger Hinsicht mit einem
Verfahren mit den Merkmalen im Anspruch 1 und in vor-
richtungsmassiger Hinsicht mit einer Vorrichtung mit
den Merkmalen im Anspruch 11 geldst.

[0007] Es hat sich dabei liberraschend gezeigt, dass
ein mehrstufiger Ansatz bei der Ausscheidung, d.h. ein
mehrfaches Detektieren von Fremdstoffen gleicher Gat-
tung und ein jeweils nachfolgendes mehrfaches Aus-
scheiden erhebliche Verbesserungen des Wirkungsgra-
des herbeifuhrt. Insbesondere lasst sich dabei der sich
stets erhdhende Auflésegrad des Fasermaterials opti-
mal ausnitzen, indem die Wahrscheinlichkeit mit zu-
nehmendem Auflésegrad signifikant ansteigt, dass ein
Fremdmaterial an wenigstens einer Detektionsstufe er-
kannt und ausgeschieden wird.

[0008] Das erfindungsgemasse Verfahren und die da-
zugehdrige Vorrichtung sind besonders geeignet fir die
Behandlung von Rohbaumwolle in einem Spinnereibe-
trieb, insbesondere in der Putzerei und der Karderie. Die
diesbeziglichen Arbeitsprozesse und Arbeitsmaschi-
nen sind beispielsweise beschrieben in W. Klein, "Die
Kurzstapelspinnerei" Band 2, Herausgeber: The Textile
Institute. Selbstverstandlich ist aber auch ein Einsatz im
Zusammenhang mit der Verarbeitung von anderen
pflanzlichen, synthetischen oder tierischen Fasern ohne
weiteres denkbar.

[0009] Zur Ausniitzung des unterschiedlichen Off-
nungsgrades bei der Fremdstofferkennung ist es be-
sonders zweckmassig, wenn der Offnungsgrad des Fa-
sermaterials zwischen den wenigstens zwei Sensorfel-
dern durch wenigstens ein Offnungsorgan fiir das Fa-
sermaterial erhoht wird. Die aufeinanderfolgenden Sen-
soranordnungen konnen dabei beispielsweise auf
Fremdstoffe unterschiedlicher Grosse, Form oder Kon-
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sistenz reagieren. Bei einem noch geringeren Offnungs-
grad werden somit beispielsweise nur sehr grosse
Fremdstoffe ausgeschieden, die prozentual weniger
haufig anfallen. Mit steigendem Offnungsgrad werden
danach feinere Fremdstoffe ausgeschieden, wobei die
verbesserte Présentation am Sensorfeld auch eine ge-
zieltere Ausscheidung und damit eine Reduktion der zu-
sammen mit dem Fremdmaterial ausgestossenen Fa-
sern ermdglicht.

[0010] Die aufeinanderfolgenden Sensoranordnun-
gen koénnen ohne weiteres auf unterschiedliche Erken-
nungsparameter fir die gleiche Gattung von Fremdstof-
fen reagieren. So wéare es beispielsweise denkbar,
Kunststoffmaterial mit verschiedenen optischen Senso-
ren in verschiedenen Wellenldngenbereichen zu detek-
tieren.

[0011] Besonders optimalist die Erkennung und Aus-
scheidung vor bzw. nach wenigstens einer Behand-
lungsmaschine fiir das Fasermaterial. Dabei kann es
sich beispielsweise um einen Grobreiniger, um einen
Feinreiniger oder auch um einen Fasermischer han-
deln. Die Behandlungsmaschine ist dabei selber mit ei-
nem oder mit mehreren Offnungsorganen versehen
bzw. wirkt selber als Offnungsorgan. Es ist aber auch
denkbar, wenigstens eine erste Ausscheidung und we-
nigstens eine zweite Ausscheidung direkt an der glei-
chen Behandlungsmaschine fir das Fasermaterial
durchzufihren. Damit wird eine multifunktionale und
kompakte Behandlungsmaschine bereitgestellt, womit
der maschinelle Aufwand insgesamt reduziert werden
kann.

[0012] Wenn die Férderung des Fasermaterials mit
pneumatischen Fordermitteln in einer Fasertransport-
leitung erfolgt, kann es sich auch vorteilhaft auswirken,
wenn wenigstens eine erste Ausscheidung und wenig-
stens eine zweite Ausscheidung direkt an der Faser-
transportleitung erfolgt. Auf diese Weise ist keine Tren-
nung des Fasermaterials von der Forderluft erforderlich
um die beiden Detektions- bzw. Ausscheidevorgange
durchzufihren. Aufgrund des unterschiedlichen Pra-
sentationsverhaltens im Sensorfeld kann es aber auch
sehr vorteilhaft sein, wenn die Férderung des Faserma-
terials wechselweise mit pneumatischen Férdermitteln
in einer Fasertransportleitung und drucklos mit mecha-
nischen Foérdermitteln und/oder unter Schwerkraftein-
wirkung erfolgt und wenn wenigstens eine erste Aus-
scheidung direkt an der Fasertransportleitung und we-
nigstens eine zweite Ausscheidung am drucklosen Ab-
schnitt oder umgekehrt erfolgt. So kdnnte es beispiels-
weise zweckmassig sein, relativ grosse Fremdstoffe di-
rekt an einer Fasertransportleitung auszuscheiden,
wahrend sich beispielsweise kleinere Verunreinigungen
an einem drucklos geférderten Faservlies besser erken-
nen und gezielter ausscheiden lassen.

[0013] Die Ausscheidung an den wenigstens zwei
verschiedenen Ausscheidevorrichtungen kann mittels
eines Druckimpulses oder durch Absaugung erfolgen.
Denkbar ist aber auch ein Umlenken durch Umlenkklap-
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pen oder eine Kombination unterschiedlicher Ausschei-
demittel.

[0014] Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen,
wenn das Fasermaterial entlang einer schraubenlinien-
férmigen Forderstrecke gefihrt wird und wenn die
mehrfache Erkennung und Ausscheidung des Fremd-
materials an verschiedenen Stellen, am Umfangsbe-
reich der Schraubenlinie erfolgt. Das Fasermaterial legt
in diesem Bereich auf kleinstem Volumen eine relativ
lange Strecke zurlick und wird, bedingt durch die er-
zwungene Schraubenlinie, intensiv durchwirbelt. Dabei
steigt auch die Wahrscheinlichkeit, dass ein Fremdstoff
in einen peripheren Bereich des Materialstroms gelangt
und dabei von einer der Sensoranordnungen erkannt
werden kann.

[0015] Bei einem an sich bekannten Grobreiniger
oder Monowalzenreiniger wird bereits ein schraubenli-
nienférmiger Faserdurchsatz um eine Reinigungswalze
erzielt, wobei an einem Ausscheiderost mechanisch
und sensorlos Fremdstoffe wie Sand, Schalenteile und
dergleichen ausgeschieden werden. Eine derartige Be-
handlungsmaschine kann daher besonders optimiert
werden, wenn an vorzugsweise mehr als zwei Sensor-
feldern an unterschiedlichen Stellen der Schraubenlinie
Fremdmaterial erkannt und nachfolgend an mehreren
Ausscheidevorrichtungen ausgeschieden wird.

[0016] Ein besonders vorteilhafter Einsatz der mehr-
stufigen Detektion ist aber auch mdéglich, wenn die Be-
handlungsmaschine ein Feinreiniger mit wenigstens ei-
ner Reinigungswalze ist und wenn eine erste Ausschei-
devorrichtung vor der Reinigungswalze und eine zweite
Ausscheidevorrichtung nach der Reinigungswalze an-
geordnet ist.

[0017] Es ist schliesslich auch denkbar, dass je eine
Sensoranordnung und eine Ausscheidevorrichtung ein
Ausscheidemodul bilden und dass in einer Faserbe-
handlungslinie wenigstens zwei Ausscheidemodule an
unterschiedlichen Prozessstufen angeordnet sind.
Mehrere derartige Module kénnten selbstverstandlich
auch zu einer kompakten Erkennungs- und Ausschei-
debatterie zusammengekoppelt werden.

[0018] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend genauer beschrieben und sind in den
Zeichnungen dargestellt. Es zeigen:

Figur 1 die schematische Darstellung einer Putzerei-
linie mit Karderie,

Figur 2  ein Diagramm mit dem Aufléseverhalten des
Fasermaterials an der Linie gemass Figur 1,

Figur 3  eine schematische Darstellung des mehrstu-
figen Ausscheideprinzips mit drei Einheiten,

Figur4 eine schematische Darstellung eines Fein-
reinigers mit zwei Ausscheidestufen,

Figur 5 eine schematische Seitenansicht eines Mo-
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nowalzenreinigers oder Grobreinigers,

Figur 6  eine perspektivische Darstellung des Reini-
gers gemass Figur 5, und

Figur 7  ein alternatives Ausfiihrungsbeispiel mit je
einem separaten und einem integrierten Aus-
scheidemodul.

[0019] Figur 1 zeigt eine Behandlungslinie 8 in einer

Putzrei/Karderie. Dabei werden an einer Ballenvorlage
9 mit gepressten Baumwollballen mittels einer Ballen-
frase 10 Baumwollfasern abgefrast und in eine pneu-
matische Fasertransportleitung 28 eingespeist. An ei-
nem Metallausscheider 11 werden zuerst Metallteile er-
kannt und ausgeschieden, bevor das Fasermaterial ei-
nem Grobreiniger 12 zugefiihrt wird. Dabei kann es sich
beispielsweise um einen Monowalzenreiniger handeln,
wie er anhand der Figuren 5 und 6 nachstehend noch
genauer beschrieben wird. Nach der Grobreinigung
wird die Linie in zwei oder mehr parallele Linien mit je-
weils gleichartigen Behandlungsmaschinen aufgeteilt.
Im vorliegenden Fall passiert das Fasermaterial zu-
nachst einen ersten Funkenausscheider 13a, der durch
Funkenschlag entstehende Glutherde erkennt und aus-
scheidet. Anschliessend wird das Fasermaterial einem
Mischer 14 zugefiihrt, in dem auf an sich bekannte Wei-
se Fasermaterial aus unterschiedlichen Chargen ge-
mischt werden kann. In einer weiteren Behandlungszo-
ne erfolgt die Feinreinigung an einem Feinreiniger 15,
bevor das Material einen zweiten Funkenausscheider
13b passiert. Erst jetzt gelangt das Fasermaterial in die
Karde 16, wobei auch hier vor der Karde, in der Karde
oder nach der Karde noch eine Detektion von Fremd-
material denkbar ist.

[0020] Im Diagramm gemass Figur 2 ist die Offnung
des Fasermaterials nach den verschiedenen Putzerei-
maschinenstufen bis zur Karde im Kubikzentimeter pro
Gramm dargestellt. Dabei handelt es sich selbstver-
standlich nur um ein Beispiel, wobei der Verlauf der Kur-
ve je nach Anwendungsfall unterschiedlich ausfallen
kann. Der Offnungsgrad steigt jedoch an der Ballenfra-
se und auf der Stufe Grobreinigung relativ stark an, wo-
bei die Kurve gegen die Karde hin abflacht und somit
keine wesentliche Verbesserung des Offnungsgrades
mehr erreicht werden kann.

[0021] Figur 3 zeigt schematisch, wie Fasermaterial
1 Uber eine bestimmte Férderstrecke 2 transportiert wird
und wie dabei auf drei verschiedenen Stufen 6, 6', 6"
mittels je einer Sensoranordnung 4, 4' und 4" bzw. mit-
tels je einer Ausscheidevorrichtung 5, 5', 5" Fremdma-
terial 7, 7', 7" ausgeschieden wird.

[0022] Die Forderstrecke 2 kann sich dabei praktisch
Uber die ganze Putzereilinie gemass Figur 1 oder aber
auch nur Uber einen ganz bestimmten Ausschnitt davon
erstrecken. Je nachdem wird auch der Offnungsgrad im
Sinne von Figur 2 bei der ersten Stufe im Verhaltnis zur
letzten Stufe stark unterschiedlich ausfallen. Bei ent-
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sprechender Programmierung der Sensoranordnungen
4, 4', 4" kénnen dabei auch gezielt Fremdstoffe unter-
schiedlicher Grésse ausgeschieden werden, wobei z. B.
die Fremdstoffe 7 an der ersten Stufe wesentlich grés-
ser sind als die Fremdstoffe 7" an der letzten Stufe.
[0023] Die Sensoren und Ausscheidevorrichtungen
der einzelnen Stufen werden Uber eine zentrale Steuer-
einheit 17 bzw. Gber einen entsprechenden Rechner an-
gesteuert. An einer Eingabekonsole 32 kdénnten dabei
verschiedene Parameter programmiert werden und es
ware auch denkbar, einzelne Behandlungsstufen aus-
zuschalten. Die Steuereinheit 17 ist Gber Steuerleitun-
gen 31 mit den Sensoranordnungen bzw. mit den Aus-
scheidevorrichtungen verbunden. Denkbar wéare aber
selbstverstandlich auch eine Fernsteuerung beispiels-
weise Uber eine Funkfernsteuerung.

[0024] Figur 4 zeigt beispielsweise den Einsatz einer
mehrstufigen Ausscheidung am Beispiel eines Feinrei-
nigers 15. Das Fasermaterial gelangt Uber die Faser-
transportleitung 28 zunachst zu einer Aufléseeinheit 18,
gegebenenfalls unter Vorschaltung eines Pufferschach-
tes. Die aufgeldsten Faserflocken werden danach ei-
nem Speiseschacht 20 zugeflihrt und dabei in einem er-
sten Sensorfeld 3 den wechselseitig angeordneten Sen-
soranordnungen 4 prasentiert. Erkannte Fremdstoffe
werden an der ersten Ausscheidevorrichtung 5 mit Hilfe
eines Druckstosses in den Fremdstoffbehalter 26 aus-
geblasen.

[0025] Am Ende des Speiseschachts 20 gelangt das
Fasermaterial zwischen eine Siebwalze 21 und eine
Blindwalze 22, wobei Uber die Siebwalze 21 Staub be-
ladene Forderluft durch die Abluftleitung 19 abgefiihrt
wird. Das Fasermaterial wird Uber die Speisewalzen 23
drucklos der Reinigungswalze 24 zugefihrt. Diese ist
mit Nasenscheiben oder mit einer Sdgezahngarnitur
versehen und reisst das Fasermaterial Gber einen am
Umfangsbereich angeordneten Rost 25. Hier werden
primar feine Schmutzpartikel wie z. B. Sand oder auch
Pflanzenteile, Samenkdrner und dergleichen ausge-
schieden. Uber eine Zufuhrleitung 27 wird anschlies-
send wieder tangential Foérderluft zugefiihrt, um das Fa-
sermaterial wieder in eine Fasertransportleitung 28 ein-
zuspeisen.

[0026] Unmittelbar nach dem Verlassen der Reini-
gungswalze 24 passiert das Fasermaterial ein zweites
Sensorfeld 3' mit den beiden wechselseitig angeordne-
ten Sensoranordnungen 4'. Die am Sensorfeld 3' er-
kannten Fremdstoffe werden in der zweiten Ausschei-
devorrichtung 5' ausgeschieden und wiederum mit ei-
nem Druckstoss in den Fremdstoffbehalter 26" ausge-
schieden. Ersichtlicherweise ist der Auflésungsgrad des
Fasermaterials nach dem Passieren der Reinigungs-
walze 24 grosser als vorher. Die Sensoranordnungen
und die Ausscheidevorrichtungen werden wiederum
Uber eine zentrale Steuereinheit 17 angesteuert.
[0027] Der in den Figuren 5 und 6 dargestellte Grob-
reiniger oder Monowalzenreiniger 12 verfligt Uber eine
mit Stiften versehene Reinigungswalze 29, die lber ei-
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nen bestimmten Umfangsbereich mit einem verstellba-
ren Rost 30 zusammenwirkt. Das Fasermaterial durch-
lauft diese Walze mit Hilfe eines axialen Forderluft-
stroms auf einer schraubenlinienférmigen Forderstrek-
ke, wobei entsprechende Leitbleche an dem die Reini-
gungswalze umgebenden Gehause diesen Forderver-
lauf unterstitzen.

[0028] Das Fasermaterial wird jeweils nach dem Vor-
beistreichen am Rost 30 hochgeschleudert und dabei
stark verwirbelt. Entlang der Schraubenlinienférmigen
Forderstrecke sind mehrere Sensoranordnungen 4 bis
4n, beispielsweise insgesamt 10 Sensoranordnungen
vorgesehen, die mit entsprechenden Ausscheidevor-
richtungen 5 bis 5n zusammenwirken. Diese Ausschei-
devorrichtungen kénnen tangential zur Reinigungswal-
ze angeordnet sein, beispielsweise kurz bevor das Fa-
sermaterial wieder Giber den Rost 30 gezogen wird. Auf
diese Weise ist ebenfalls ein Ausblasen Uber einen
Druckstoss in einen Fremdstoffbehalter 26 moglich.
[0029] Wie in Figur 6 angedeutet, kénnten die Einzel-
sensoren 4 bis 4n auch durch einen Einzelsensor 4x, z.
B. durch eine Zeilenkamera ersetzt werden, dessen Si-
gnale jedoch lagemassig exakt identifizierbar sind, da-
mit die entsprechende Ausscheidevorrichtung ansteu-
erbar ist.

[0030] Selbstverstandlich kdnnte nach dem gleichen
Grundprinzip eine mehrstufige Detektion und Ausschei-
dung von Fremdstoff auch an einer anderen Reini-
gungsmaschine, beispielsweise an einem Stufenreini-
ger oder an einem Walzenreiniger erfolgen.

[0031] Figur 7 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
mit einer stufenweisen Materialausscheidung, wobei je
ein separates und ein in eine Behandlungsmaschine in-
tegriertes Sensor- und Ausscheidemodul zur Anwen-
dung kommt. Nach einem Mischer 14, beispielsweise
vom Typ Rieter "Unimix" ist ein separates Ausscheide-
modul 33, beispielsweise vom Typ Jossi "The Vision
Shield" angeordnet. Anschliessend gelangt das Faser-
material in einen Feinreiniger 15, der gleich oder &hnlich
aufgebaut sein kann, wie derjenige im Ausfiihrungsbei-
spiel gemass Figur 4. Die Sensoranordnung 4' und die
Ausscheidevorrichtung 5' sind hier aber direkt in den
Reiniger integriert. Der Mischer 14 ist auf an sich be-
kannte Weise mit vertikalen Fillschachten 34 versehen.
Ein Transportband 35 am Boden des Mischers transpor-
tiert die verschiedenen Faserchargen aus den Full-
schachten zu einem Nadellattentuch 36, das fortlaufend
Fasern abstreift und zur Mischkammer 37 beférdert. Ab-
streifwalzen 38 sorgen daflr, dass nur eine dosierte Fa-
sermenge der Reinigungseinheit 39 zugeflhrt wird. Die-
se arbeitet dhnlich wie der bereits beschriebene Fein-
reiniger 15. Auch hier kdnnte theoretisch bereits eine
Fremdstofferkennung und Ausscheidung erfolgen und
zwar unmittelbar integriert in den Mischer.

[0032] Das Ausscheidemodul 33 kénnte beispiels-
weise derart programmiert sein, dass hier nur relativ
grossformatige Fremdstoffe ausgeschieden werden.
Die Ausscheidung der feineren Fremdstoffe erfolgt an-
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schliessend bei einem weiter erhéhten Offnungsgrad
der Flocken am Feinreiniger 15.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erkennen und Ausscheiden von
Fremdstoffen in Fasermaterial, insbesondere in
Rohbaumwolle, bei dem das Fasermaterial (1) ent-
lang einer Forderstrecke (2) nacheinander an we-
nigstens zwei Sensorfeldern (3, 3') vorbeigefiihrt
wird und dabei an jedem Sensorfeld von je wenig-
stens einer auf Fremdstoffe reagierenden Senso-
ranordnung (4, 4') tberwacht wird, wobei beim Er-
kennen eines Fremdstoffes die verunreinigte Teil-
menge des Fasermaterials bezogen auf die Férder-
richtung stromabwaérts ausgeschieden wird, die
Ausscheidung an wenigstens zwei verschiedenen
Ausscheidevorrichtungen (5, 5') an der Forder-
strecke erfolgt und jede Ausscheidevorrichtung
durch wenigstens eine ihr vorgelagerte Sensoran-
ordnung angesteuert wird, dadurch gekennzeich-
net, dass die Sensoranordnungen (4, 4') auf
Fremdstoffe gleicher Gattung reagieren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Offnungsgrad des Fasermate-
rials zwischen den wenigstens zwei Sensorfeldern
(3, 3') durch wenigstens ein Offnungsorgan fiir das
Fasermaterial vergrossert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aufeinanderfolgenden
Sensoranordnungen auf Fremdstoffe unterschied-
licher Grosse reagieren.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die aufeinanderfol-
genden Sensoranordnungen auf unterschiedliche
Erkennungsparameter reagieren.

5. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine er-
ste Ausscheidung und wenigstens eine zweite Aus-
scheidung vor bzw. nach wenigster einer Behand-
lungsmaschine (12, 15) fur das Fasermaterial er-
folgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine er-
ste Ausscheidung und wenigstens eine zweite Aus-
scheidung an der gleichen Behandlungsmaschine
(12, 15) fur das Fasermaterial erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Férderung des
Fasermaterials mit pneumatischen Fordermitteln in
einer Fasertransportleitung erfolgt und dass wenig-
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stens eine erste Ausscheidung und wenigstens ei-
ne zweite Ausscheidung direkt an der Fasertrans-
portleitung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Férderung des
Fasermaterials wechselweise mit pneumatischen
Fordermitteln in einer Fasertransportleitung und
drucklos mit mechanischen Férdermitteln und/oder
unter Schwerkrafteinwirkung erfolgt und dass we-
nigstens eine erste Ausscheidung direkt an der Fa-
sertransportleitung und wenigstens eine zweite
Ausscheidung am drucklosen Abschnitt oder umge-
kehrt erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass an den wenigstens
zwei verschiedenen Ausscheidevorrichtungen die
Ausscheidung mittels eines Druckimpulses oder
durch Absaugung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fasermaterial
entlang einer schraubenlinienférmigen Forder-
strecke geflihrt wird und dass die mehrfache Erken-
nung und Ausscheidung des Fremdmaterials am
Umfangsbereich der Schraubenlinie erfolgt.

Vorrichtung zum Erkennen und Ausscheiden von
Fremdstoffen in Fasermaterial, insbesondere in
Rohbaumwolle, mit einem Fordermittel zum Vorbei-
fuhren des Fasermaterials (1) entlang einer Férder-
strecke (2) an wenigstens zwei Sensorfeldern (3,
3"), an denen das Fasermaterial mit wenigstens je
einer auf Fremdstoffe reagierenden Sensoranord-
nung (4, 4') beaufschlagbar ist, sowie mit wenig-
stens zwei bezogen auf die Forderrichtung strom-
abwarts angeordneten Ausscheidevorrichtungen
(5, 5') an der Férderstrecke, von denen jede durch
wenigstens eine ihr vorgelagerte Sensoranordnung
ansteuerbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
mit den wenigstens zwei Sensoranordnungen (4,
4"y Fremdstoffe gleicher Gattung erkennbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den wenigstens zwei
Sensorfeldern (3, 3') wenigstens ein Offnungsorgan
angeordnet ist, bzw. sich Uber die beiden Sensor-
felder erstreckt, welches den Offnungsgrad des Fa-
sermaterials vergrdssert.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die aufeinanderfolgenden
Sensoranordnungen (4, 4') auf Fremdstoffe unter-
schiedlicher Grosse eingestellt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die aufeinander-
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folgenden Sensoranordnungen auf unterschiedli-
che Erkennungsparameter eingestellt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
erste Ausscheidevorrichtung und wenigstens eine
zweite Ausscheidevorrichtung vor bzw. nach einer
Behandlungsmaschine (12, 15) fir das Fasermate-
rial angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
erste Ausscheidevorrichtung und wenigstens eine
zweite Ausscheidevorrichtung an der gleichen Be-
handlungsmaschine (12, 15) fir das Fasermaterial
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Férdermittel
ein pneumatisches Foérdermittel mit einer Faser-
transportleitung (28) ist und das beide Ausscheide-
vorrichtungen direkt der Fasertransportleitung zu-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspritche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Férdermittel
sowohl ein pneumatisches Fordermittel mit einer
Fasertransportleitung und ein drucklos arbeitendes
mechanisches Fordermittel ist und dass wenig-
stens eine erste Ausscheidevorrichtung direkt der
Fasertransportleitung und wenigstens eine zweite
Ausscheidevorrichtung dem drucklosen Abschnitt
oder umgekehrt zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
zwei verschiedenen Ausscheidevorrichtungen mit
einem Druckimpuls oder mittels Unterdruck akti-
vierbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Forderstrecke
schraubenlinienférmig verlauft und dass die Senso-
ranordnungen und die Ausscheidevorrichtungen
am Umfangsbereich der Schraubenlinie angeord-
net sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16 und 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Behandlungsmaschine
ein Grobreiniger (12) ist, wobei die Forderstrecke
um eine Reinigungswalze verlauft, an der Uber ei-
nen Ausscheiderost mechanisch und sensorlos
Fremdstoffe anderer Gattung ausscheidbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behandlungsmaschine ein
Feinreiniger (15) mit wenigstens einer Reinigungs-
walze ist und dass eine erste Ausscheidevorrich-
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tung vor der Reinigungswalze und eine zweite Aus-
scheidevorrichtung nach der Reinigungswalze an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass je eine Sensoranordnung und eine
Ausscheidevorrichtung ein Ausscheidemodul bil-
den und dass in einer Faserbehandlungslinie we-
nigstens zwei Ausscheidemodule an unterschiedli-
chen Prozessstufen angeordnet sind.
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