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FASERMATERIAL IN EINER FASERBEARBEITUNGSANLAGE

(57) Die Erfindung betrifft eine Faserbearbeitungs-
anlage zum Öffnen und Mischen von Fasermaterial, mit
einer Mehrzahl von Ballenöffnern (2) zum Öffnen von
Faserballen (FB) und mit den Ballenöffnern (2) nachge-
schalteten Fördereinrichtungen (4a, 4b; 14a, 14b) zum
Mischen und Abfördern des geöffneten Fasermaterials
zu einer nachgeschalteten Bearbeitungseinrichtung
(10), beispielsweise einer Mischkammer oder Krempel-
speisung. Die erfindungsgemäße Vorrichtung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Ballenöffner (2) in mindestens
zwei Öffnergruppen (3a, 3b; 13a, 13b) unterteilt sind, die
jeweils eine Fasermischung (M1, M2) erzeugen, und

dass jeder Öffnergruppe (3a, 3b; 13a, 13b) eine Förder-
einrichtung (4a, 4b; 14a, 14b) zugeordnet ist, wobei die
Fördereinrichtungen (4a, 4b; 14a, 14b) derart ausgestal-
tet und angeordnet sind, dass die jeweilige Fasermi-
schung (M1, M2) in Bezug auf die zugehörige Öffner-
gruppe (3a, 3b; 13a, 13b) in unterschiedliche Richtungen
(R1, R2; R1’, R2’) abtransportiert und die Fasermischun-
gen (M1, M2) vor oder in der Bearbeitungseinrichtung
(10) zu einer Gesamtfasermischung (GM) zusammen-
geführt werden. Gleichfalls betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Öffnen und Mischen von Fasermaterial in
einer Faserbearbeitungsanlage.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Faserbear-
beitungsanlage zum Öffnen und Mischen von Faserma-
terial, z. B. Baumwolle u. dgl., mit einer Mehrzahl von
Ballenöffnern zum Öffnen von Faserballen und mit den
Ballenöffnern nachgeschalteten Fördereinrichtungen
zum Mischen und Abfördern des geöffneten Fasermate-
rials zu einer nachgeschalteten Bearbeitungseinrich-
tung, beispielsweise einer Mischkammer oder Krempel-
speisung. Die Erfindung betrifft gleichfalls ein Verfahren
zum Öffnen und Mischen von Fasermaterial in einer Fa-
serbearbeitungsanlage.
[0002] Ballenöffner dienen zum groben voneinander
Lösen von Fasern natürlichen oder synthetischen Ur-
sprungs aus Faserballen. Es gibt verschiedene Arten von
Ballenöffnern, u.a. solche, bei denen die Ballen dicht ne-
beneinander aufgestellt werden und ein Arm der Maschi-
ne langsam darüber hinwegfährt, während er einzelne
Faserklumpen löst und absaugt. Da mehrere Ballen ne-
beneinander aufgestellt werden, erfolgt bereits hier eine
Mischung der Faserklumpen von verschiedenen Ballen.
Dies verbessert die Mischung. Bei anderen bekannten
Ballenöffnern wiegt jeder Ballenöffner sein Fasermaterial
und gibt dieses auf die zugehörige Fördereinrichtung ab.
Solche Ballenöffner sind beispielsweise als Wiege-
kastenspeiser ausgebildet, bei denen jeweils nur eine
bestimmte vorgegebene Menge an Fasern abgegeben
wird. Verarbeitete Materialien sind beispielsweise Che-
miefasern aus PP, PA, PES usw.
[0003] Das Abführen des geöffneten und gewogenen
Fasermaterials geschieht entweder mittels eines Förder-
bandes, auf welches das von der Ballenreihe abgezupfte
Fasermaterial fällt oder abgelegt wird. Alternativ wird das
gelöste Fasermaterial mittels einer Saugförderung ab-
transportiert. Das geöffnete und ggf. gemischte Faser-
material wird im Allgemeinen gesammelt oder einer
nachfolgenden Verarbeitungsmaschine, z. B. einer Kar-
de, Krempel oder dgl. zugeführt, die mit einem Kasten-
speiser oder einem Füllschacht als Speisegerät ausge-
rüstet ist.
[0004] Häufig werden auch mehrere Ballenöffner ne-
beneinander platziert, um den Durchsatz zu erhöhen und
die Mischung durch gemeinsame Förderung auf dem
Förderband noch effektiver zu gestalten. Der Gesamt-
zahl von Ballenöffnern ist aber eine Obergrenze von in
aller Regel bis zu sechs Maschinen gesetzt, da - ohne
Umkonstruktionen der beteiligten Einrichtungen - das
Faservolumen von den zur Verfügung stehenden För-
dereinrichtungen, d.h. dem oder den Förderbändern,
nicht mehr bewältigt werden kann. Auch sind die auf dem
Transportweg platzierten Waagen nicht in der Lage, sehr
große Fasermengen zu wiegen.
[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, den
Fasermaterialdurchsatz einer Faserbearbeitungsanlage
entsprechend dem Oberbegriff der unabhängigen An-
sprüche zu erhöhen, ohne das erhebliche Umkonstruk-
tionen an bestehenden Maschinen vorgenommen wer-

den müssten.
[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Faserbearbei-
tungsanlage nach Anspruch 1 gelöst, bei der die Mehr-
zahl von Ballenöffnern in mindestens zwei Öffnergrup-
pen unterteilt ist, die jeweils eine Fasermischung erzeu-
gen. Jeder Öffnergruppe ist hierbei eine Fördereinrich-
tung zugeordnet, wobei die Fördereinrichtungen die Fa-
sermischungen in Bezug auf die zugehörige Öffnergrup-
pe in unterschiedliche Richtungen abzutransportieren
vermögen. Die Fördereinrichtungen werden in ihrem wei-
teren Verlauf in Richtung der besagten Bearbeitungsein-
richtung geführt, vor oder in welcher die Fasermischun-
gen zu einer Gesamtfasermischung zusammen geführt
werden.
[0007] Auch wird die Aufgabe durch ein entsprechen-
des Verfahren nach dem unabhängigen Verfahrensan-
spruch gelöst.
[0008] Die Erfindung bietet insbesondere den Vorteil,
dass mindestens zwei Fördereinrichtungen derart aus-
gestaltet und angeordnet sind, dass sie die jeweils zu-
gehörige Fasermischung von jeweils einer Öffnergruppe
- relativ zur der jeweiligen Öffnergruppe - in verschiedene
Richtungen abzutransportieren vermögen. Die Förder-
einrichtungen werden vorzugsweise unmittelbar vor
(oder sogar in) der Bearbeitungseinrichtung wieder zu-
sammen geführt, so dass die Gesamtfasermischung in
der Bearbeitungseinrichtung, vorzugsweise einer Misch-
kammer oder einer Krempelspeisung, bearbeitet werden
kann. Auf diese Weise lassen sich insbesondere bekann-
te Fördereinrichtungen und bekannte Waagen einset-
zen. Diese werden dann vorzugsweise jeweils für einen
der Fasermaterialteilströme bzw. Fasermischungen ein-
gesetzt.
[0009] Unter dem Begriff Fasermischung wird vorlie-
gend eine Faseransammlung verstanden, die von meh-
reren Ballenöffnern erhaltene und miteinander gemisch-
te Fasern enthält, die auf einem Förderband (oder auch
mehreren nebeneinander laufenden Förderbändern) ge-
mischt und transportiert werden.
[0010] Öffnergruppen gemäß der Erfindung müssen
nicht als räumlich zusammen stehende Gruppe von Bal-
lenöffnern auftreten. Dies ist zwar wohl in den meisten
Anwendungsfällen der Fall, aber generell ist unter dem
Begriff "Öffnergruppe" die entsprechende funktionelle
Einheit gemeint, welche Fasermaterial auf eine Förder-
einrichtung abwirft, welche die Fasern dieser Ballenöff-
ner in eine gemeinsame Richtung transportiert. Auch un-
ter dem Begriff "Fördereinrichtung" ist die Einrichtung
hinsichtlich ihrer Funktion des Mischens und Abtranspor-
tierens von Fasern zu verstehen, die von einer Öffner-
gruppe erhalten wird.
[0011] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung sind die Ballenöffner von mindestens zwei
Öffnergruppen in einer Reihe angeordnet. Bei insgesamt
zwei Öffnergruppen mit insgesamt beispielsweise zehn
Ballenöffnern stehen also diese zehn Ballenöffner ne-
beneinander, wobei jede
[0012] Öffnergruppe beispielsweise fünf Ballenöffner
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umfasst. Die Aufteilung kann beispielsweise auch sechs
zu vier Ballenöffner oder sieben zu drei Ballenöffner lau-
ten. Bei diesen zwei Öffnergruppen fördert die eine För-
dereinrichtung die Fasermischung der einen Öffnergrup-
pe in eine Richtung und die andere Fördereinrichtung
der anderen Öffnergruppe in eine andere Richtung.
[0013] Alternativ oder zusätzlich sind die Ballenöffner
von mindestens zwei Öffnergruppen sich gegenüber ste-
hend angeordnet (direkt gegenüber oder gegeneinander
versetzt), wobei die besagten Fördereinrichtungen die
Fasermischungen relativ zur jeweiligen Öffnergruppe in
entgegen gesetzte Richtungen und absolut gesehen in
eine gemeinsame Richtung abfördern. Bei zwei sich ge-
genüberstehenden Öffnergruppen wird -jeweils von der
Rückseite eines Ballenöffners in Richtung von dessen
Ausgang gesehen - die Fasermischung der einen Öffn-
ergruppe nach rechts und die Fasermischung der gegen-
über angeordneten Öffnergruppe nach links abtranspor-
tiert. Beide Richtungen laufen dann parallel und sind
gleich orientiert (haben die gleiche Ausrichtung). Insbe-
sondere bei dieser Ausführungsform bietet es sich an,
wenn die beiden Fördereinrichtungen als eine gemein-
same Fördereinrichtung, insbesondere ein Förderband,
ausgebildet sind, auf dem die beiden Fasermischungen
in Transportrichtung gesehen im Wesentlichen nebenei-
nander gefördert werden. Die beiden Fasermischungen
können auch mechanisch gegeneinander geschoben
werden, um deren Gesamtförderbreite zu reduzieren.
[0014] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung umfasst mindestens eine der Förderein-
richtungen ein oder mehrere Förderbänder. Hierbei ver-
mag ein Förderband die Fasern von einem oder mehre-
ren oder allen Ballenöffnern einer Öffnergruppe abzu-
transportieren. Für eine Öffnergruppe kann beispielswei-
se ein einziges Förderband zuständig sein, oder auch
eine Mehrzahl von hintereinander geschalteten Förder-
bändern, um insbesondere Richtungswechsel der För-
derrichtung zu ermöglichen. Hierbei können dann meh-
rere Förderbänder hintereinander winkelig zueinander
angeordnet sein. Gemäß einer Ausführungsform laufen
mehrere Förderbänder dicht nebeneinander, um das Fa-
sermaterial von den Ballenöffnern einer Öffnergruppe
abzufördern. Auf dem oder den Förderbändern wird das
von einer Öffnergruppe erhaltene Fasermaterial ge-
mischt. Bei einem Richtungswechsel der Fördereinrich-
tung schließt sich dann eine weitere, abgewinkelte Reihe
von dicht nebeneinander laufenden Förderbändern an.
[0015] Alternativ oder zusätzlich ist mindestens eine
der Fördereinrichtungen als Förderrohr ausgebildet, in
welchem eine Fasermischung pneumatisch gefördert
wird.
[0016] Besonders bevorzugt ist der Bearbeitungsein-
richtung eine separate Sammeleinrichtung vorgeschal-
tet, zu welcher die Fördereinrichtungen hinführen und in
welcher die Fasermischungen (M1, M2) zusammenge-
führt werden. Die Sammeleinrichtung ist demnach der
Bearbeitungseinrichtung vorgeschaltet und sorgt dafür,
dass der Bearbeitungsmaschine die Gesamtfasermi-

schung zugeführt wird.
[0017] Die Sammeleinrichtung ist vorteilhafterweise
als Faserspeicher oder als Faserlufttrenner ausgebildet,
in dem die Fasern zumindest teilweise von der sie um-
gebenden Luft getrennt werden. Die Luft wird hierbei bei-
spielsweise durch ein Sieb abgesaugt, das die Fasern
nicht passieren können.
[0018] Vorzugsweise ist der Bearbeitungseinrichtung
ein Speisegerät, insbesondere ein Kastenspeiser oder
ein Füllschacht, vorgeschaltet, welchem die Sammelein-
richtung vorgeschaltet ist. Die Förderfolge der Fasern ist
demnach wie folgt: Faserballen - Ballenöffner - Förder-
einrichtungen, die in unterschiedliche Richtungen laufen
- Sammeleinrichtung - ggf. Speisegerät - Bearbeitungs-
maschine.
[0019] Bei einer anderen Ausführungsform werden die
Fasermischungen erst in der Bearbeitungsmaschine zu-
sammengeführt.
[0020] Auch ist es möglich, dass jede Fasermischung
einen Faserlufttrenner durchläuft, bevor die Fasermi-
schungen zusammengeführt werden, beispielsweise in
einem Trichter oder einem weiteren Faserlufttrenner, um
dann an die Bearbeitungsmaschine übergeben zu wer-
den.
[0021] Die Erfindung betrifft ebenfalls ein Verfahren
zum Öffnen und Mischen von Fasermaterial in einer Fa-
serbearbeitungsanlage, insbesondere einer wie oben
beschriebenen Faserbearbeitungsanlage, wobei das
Fasermaterial durch Öffnen von Faserballen mit Hilfe ei-
ner Mehrzahl von Ballenöffnern erhalten wird. Hierbei ist
die Mehrzahl von Ballenöffnern in mindestens zwei Öff-
nergruppen unterteilt, wobei jeweils eine Öffnergruppe
eine Fasermischung erzeugt. Die mindestens zwei Fa-
sermischungen werden auf jeweils einer Fördereinrich-
tung abgelegt, und jede Fördereinrichtung transportiert
die jeweilige Fasermischung - in Bezug auf die jeweilige
Öffnergruppe - in eine unterschiedliche Richtung. Diese
Fasermischungen werden vor oder in einer nachgeschal-
teten Bearbeitungseinrichtung wieder zusammenge-
führt.
[0022] Dieses Verfahren bietet u.a. den Vorteil, dass
die Förder- und Wiegeprozesse prinzipiell wie bisher,
d.h. insbesondere ohne Umbauten hinsichtlich einer grö-
ßeren Auslegung der bekannten Maschinen, durchge-
führt werden können. Es müssen beispielsweise keine
extra breiten Förderbänder konstruiert werden oder
Waagen mit übergroßer Auflagefläche. Der Transport
des gelösten Fasermaterials wird vielmehr auf mindes-
tens zwei in Bezug auf die jeweilige Öffnergruppe ver-
schiedene Transportwege aufgeteilt, die von jeweils ei-
ner Fördereinrichtung zur Verfügung gestellt werden.
[0023] Wie oben ausgeführt, können bei sich gegenü-
berstehenden Öffnergruppen die beiden Fördereinrich-
tungen auch in einer einzigen Fördereinrichtung zusam-
mengefasst sein.
[0024] Vorzugsweise werden die mindestens zwei auf
unterschiedlichen Transportwegen (mit zumindest zum
Teil unterschiedlichen Förderrichtungen) geführten Fa-
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sermischungen in einer Sammeleinrichtung, vorzugs-
weise ausgebildet als Faserlufttrenner oder Fasermi-
scher, mechanisch und/oder pneumatisch zusammen
geführt. Es ist beispielsweise möglich, dass eine der min-
destens zwei Fasermischungen mechanisch in die Sam-
meleinrichtung eingespeist wird, während die andere Fa-
sermischung pneumatisch angesaugt wird. Bei mehr als
zwei der Sammeleinrichtung zugeführten Fasermi-
schungen wird vorzugsweise die Mehrzahl der Fasermi-
schungen mittels pneumatischer Ansaugung der Sam-
meleinrichtung zugeführt.
[0025] Die zusammen geführten Fasermischungen
bilden eine Gesamtfasermischung, die vorzugsweise zu-
nächst einem Kastenspeiser oder einem Füllschacht zu-
geführt wird, der wiederum die Bearbeitungsmaschine,
beispielsweise eine Mischkammer oder eine Krempel-
speisung, speist.
[0026] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren näher erläutert. Es zeigt:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine erste Ausführungs-
form einer schematisch dargestellten Faser-
bearbeitungsanlage, und

Figur 2 eine Draufsicht auf eine zweite Ausführungs-
form einer schematisch dargestellten Faser-
bearbeitungsanlage.

[0027] In Figur 1 ist schematisch eine Faserverarbei-
tungsanlage 1 mit zehn in einer Reihe aufgestellten Bal-
lenöffnern 2 in Draufsicht dargestellt, die beispielsweise
als Wiegekastenspeiser ausgebildet sind. Die Ballenöff-
ner 2 sind in zwei Öffnergruppen 3a, 3b aufgeteilt, die
vorliegend jeweils fünf direkt nebeneinander angeordne-
te Ballenöffner 2 umfassen. In einigen der Ballenöffnern
2 ist ein Faserballen FB angedeutet, aus dem eine nicht
gezeigte Abtrageinrichtung Fasern abreißt. Es können
hierbei auch mehrere Faserballen FB nebeneinander in
einem Ballenöffner 2 vor dessen Abtrageinrichtung plat-
ziert werden (nicht gezeigt). Jeder dieser Öffnergruppen
3a bzw. 3b ist eine Fördereinrichtung 4a bzw. 4b zuge-
ordnet, auf welche die Ballenöffner 2 die voneinander
gelösten bzw. geöffneten Fasern abwerfen. Erfindungs-
gemäß laufen die Förderrichtungen der den Ballenöff-
nern 2 gegenüberliegenden Förderabschnitte der beiden
Fördereinrichtungen 4a bzw. 4b in unterschiedliche, hier
entgegengesetzte, Richtungen R1 bzw. R2.
[0028] Die nicht mit Bezugszeichen versehenen Pfeile
auf den Fördereinrichtungen 4a, 4b geben die Laufrich-
tung der Fördereinrichtungen 4a, 4b an.
[0029] Die Fördereinrichtungen 4a, 4b umfassen För-
derbänder, die auch als sog. Mischbänder zur Mischung
des auf ihnen abgelegten Fasermaterials einer jeweili-
gen Öffnergruppe 3a bzw. 3b von vorliegend jeweils fünf
Ballenöffnern 2 dienen. Die Mischung entsteht hierbei
nicht durch ein aktives Durchmischen, sondern durch das
auf- und/oder nebeneinander Platzieren des Faserma-
terials der Ballenöffner 2 einer jeweiligen Öffnergruppe

3a bzw. 3b.
[0030] Eine Fördereinrichtung 4a bzw. 4b kann als ein
einziges Förderband bzw. als eine Aneinanderreihung
von einzelnen Förderbändern oder als eine Mehrzahl von
dicht nebeneinander laufenden Förderbändern ausge-
bildet sein.
[0031] Die Fördereinrichtung 4a führt die von ihr trans-
portierte Fasermischung M1, die durch Ablegen von den
Ballenöffnern 2 der Öffnergruppe 3a entsteht, direkt in
Richtung R1 einer Faserbearbeitungseinrichtung 10,
während die Fördereinrichtung 4b die Fasermischung
M2 in die entgegen gesetzte Richtung R2 abtransportiert.
Die Fasermischungen M1, M2 sind lediglich auf einem
kurzen Stück ihres jeweiligen Transportweges angedeu-
tet.
[0032] Die Fördereinrichtung 4b ist in mehrere Förder-
abschnitte 5i, 5ii, 5iii, 5iv unterteilt, die insgesamt einen
näherungsweisen U-förmigen Verlauf bilden. Der För-
derabschnitt 5i führt entlang der Öffnergruppe 3b (in ent-
gegengesetzte Richtung R2 im Vergleich zur Richtung
R1 der Fördereinrichtung 4a). Nach Passieren des letz-
ten Ballenöffners 2 schließt sich der Förderabschnitt 5ii
an, der um 90° zum Förderabschnitt 5i verläuft. Die Aus-
gestaltung der Förderabschnitte 5i, 5ii zur Übergabe der
Fasermischung M2 vom einen an den anderen Förder-
abschnitt 5i, 5ii (und der weiteren nachfolgenden Über-
gaben) ist dem Fachmann bekannt und braucht hier nicht
näher erläutert werden. Am Ende des Förderabschnitts
5ii schließt sich der weitere Förderabschnitt 5iii an, wobei
beide Förderabschnitte ebenfalls um 90° zueinander ver-
setzt sind und die beiden Förderabschnitte 5i, 5iii entge-
gengesetzt verlaufen. Die Fördereinrichtung 4b sorgt so-
mit für eine 180°-Umlenkung der Fasermischung M2.
[0033] Angedeutet ist jeweils eine Wiegeeinrichtung
bzw. Waage 6 im Transportweg der beiden Förderein-
richtungen 4a, 4b, welche die Fasermischung M1 bzw.
M2 wiegt und nachfolgende Textilmaschinen (beispiels-
weise die Bearbeitungseinrichtung 10) steuert und/oder
vorgeschaltete Maschinen (beispielsweise die Ballenöff-
ner 2 und/oder die Fördereinrichtungen 4a, 4b) regelt.
[0034] Die beiden nun schließlich parallel in Richtung
R1 transportierten Fasermischungen M1, M2 werden ei-
ner Sammeleinrichtung 7 zugeführt, in welche die beiden
Fördereinrichtungen 4a, 4b münden. Vorliegend ist an-
gedeutet, dass die beiden Fasermischungen M1, M2
nicht nebeneinander in die Sammeleinrichtung 7 ge-
speist werden. Vielmehr ist auf dem letzten Teilstück der
Fördereinrichtung 4b ein weiterer Förderabschnitt 5iv
vorgesehen, der hier schräg zur Sammeleinrichtung 7
führt. Andere Transportmethoden und - richtungen zum
Zusammenführen der Fasermischungen M1, M2 sind oh-
ne Weiteres möglich.
[0035] Die Sammeleinrichtung 7 ist vorliegend als Fa-
serlufttrenner ausgebildet, in welchen die Fasermischun-
gen M1, M2 eingeführt werden. Hierbei kann die Förder-
einrichtung 4a die Fasermischung M1 beispielsweise di-
rekt in die Sammeleinrichtung 7 speisen (mechanische
Speisung), während die Fasermischung M2 beispiels-
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weise pneumatisch in die Sammeleinrichtung 7 gesaugt
wird. In der Sammeleinrichtung 7 werden die Fasermi-
schungen M1, M2 von Luft getrennt und zu einer Ge-
samtfasermischung GM vereint. Gemäß einer Alternati-
ve kann ein Faserspeicher statt eines Faserlufttrenners
zum Einsatz kommen.
[0036] An die Sammeleinrichtung 7 schließt sich ein
Speisegerät 9 an, in welchen die Gesamtfasermischung
GM beispielsweise mittels eines Bandförderers 8 trans-
portiert wird. Vom Speisegerät 9, das vorzugsweise als
Kastenspeiser oder Füllspeicher ausgebildet ist, wird die
Gesamtfasermischung GM letztendlich in die Bearbei-
tungseinrichtung 10, beispielsweise eine Mischkammer
oder eine Krempelspeisung oder eine Karde, gespeist.
Von dieser wird die resultierende Fasermischung RM
mittels einer weiteren Fördereinrichtung 11 abtranspor-
tiert. Der Transport der Fasermischungen von der Sam-
meleinrichtung 7 ist durch einen gestrichelten Pfeil dar-
gestellt.
[0037] Bei der nachfolgenden Beschreibung des in Fi-
gur 2 dargestellten alternativen Ausführungsbeispiels
werden für Merkmale, die im Vergleich zum in Figur 1
dargestellten ersten Ausführungsbeispiel in ihrer Ausge-
staltung und/oder Wirkweise identisch und/oder zumin-
dest vergleichbar sind, gleiche Bezugszeichen verwen-
det. Sofern diese nicht nochmals detailliert erläutert wer-
den, entspricht deren Ausgestaltung und/oder Wirkweise
der Ausgestaltung und Wirkweise der vorstehend bereits
beschriebenen Merkmale.
[0038] In der Figur 2 sind zwei Öffnergruppen 13a, 13b
mit jeweils fünf Ballenöffnern 2 schematisch in der Drauf-
sicht dargestellt. Bei der in der Fig. 2 oberen Öffnergrup-
pe 13a wird deren Fasermischung M1 mittels der För-
dereinrichtung 14a - gesehen in Bezug auf den Ausgang
der Ballenöffner 2 dieser Öffnergruppe 13a - nach rechts
in Richtung R1’ abtransportiert, während bei der unteren
Öffnergruppe 13b deren Fasermischung M2 mittels der
Fördereinrichtung 14b - gesehen in Bezug auf den Aus-
gang ihrer Ballenöffner 2 - nach links in Richtung R2’
abtransportiert wird. In Bezug auf die jeweilige Öffner-
gruppe 13a, 13b werden die beiden Fasermischungen
M1, M2 also in verschiedene, hier entgegen gesetzte,
Richtungen abgefördert. Diese Richtungen R1’, R2’ fal-
len absolut gesehen (also nicht relativ in Bezug auf die
Öffnergruppen 13a, 13b) zusammen und führen zur
Sammeleinrichtung 7.
[0039] Die beiden Fördereinrichtungen 14a, 14b sind
in der Figur 2 als separate Fördereinrichtungen, bei-
spielsweise als separate Förderbänder, dargestellt. Es
ist aber auch vorteilhaft, dass die beiden Fördereinrich-
tungen 14a, 14b als eine einzige gemeinsame Förder-
einrichtung ausgebildet sind (nicht dargestellt), beispiels-
weise als ein relativ breites Förderband, das z.B. 2 m
breit sein kann. Auf die eine Hälfte dieses Förderbandes
wird dann die Fasermischung M1 von der einen Seite
abgelegt, während die Fasermischung M2 von der an-
deren Seite auf die andere Hälfte des Förderbandes ab-
geworfen wird. Durch mechanische Schieber lässt sich

die Gesamtförderbreite reduzieren, so dass diese bei-
spielsweise 80 cm beträgt und somit eine Waage gemäß
dem Stand der Technik durchlaufen kann.
[0040] Die Erfindung wurde anhand von Ausführungs-
beispielen näher erläutert. Die vorliegende Erfindung ist
nicht auf die dargestellten und beschriebenen Ausfüh-
rungsbeispiele beschränkt. Abwandlungen im Rahmen
der Ansprüche sind aber ohne Weiteres möglich, ebenso
wie eine Kombination der Merkmale, auch wenn diese
in unterschiedlichen Ausführungsbeispielen dargestellt
und beschrieben sind. Beispielsweise sind auch drei oder
mehr Öffnergruppen mit jeweils gleicher oder zumindest
teilweise unterschiedlicher Anzahl an Ballenöffnern mit
jeweils angeschlossener Fördereinrichtung möglich.
Auch ist die Anzahl der Ballenöffner pro Öffnergruppe
nicht auf eine bestimmte Anzahl festgelegt. Die mehreren
Öffnergruppen einer Faserbearbeitungsanlage können
auch jeweils unterschiedlich viele Ballenöffner aufwei-
sen.

Bezugszeichenliste

[0041]

1 Faserverarbeitungsanlage
2 Ballenöffner
3a Öffnergruppe
3b Öffnergruppe
4a Fördereinrichtung
4b Fördereinrichtung
5i Förderabschnitt
5ii Förderabschnitt
5iii Förderabschnitt
5iv Förderabschnitt
6 Waage
7 Sammeleinrichtung
8 Fördereinrichtung
9 Speisegerät
10 Bearbeitungseinrichtung
11 Fördereinrichtung
13a Öffnergruppe
13b Öffnergruppe
14a Fördereinrichtung
14b Fördereinrichtung
M1 Fasermischung
M2 Fasermischung
GM Gesamtfasermischung
RM Resultierende Mischung
R1 Richtung
R2 Richtung
R1’ Richtung
R2’ Richtung

Patentansprüche

1. Faserbearbeitungsanlage zum Öffnen und Mischen
von Fasermaterial, mit einer Mehrzahl von Ballen-
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öffnern (2) zum Öffnen von Faserballen (FB) und mit
den Ballenöffnern (2) nachgeschalteten Förderein-
richtungen (4a, 4b; 14a, 14b) zum Mischen und Ab-
fördern des geöffneten Fasermaterials zu einer
nachgeschalteten Bearbeitungseinrichtung (10),
beispielsweise einer Mischkammer oder Krempel-
speisung, dadurch gekennzeichnet, dass die Bal-
lenöffner (2) in mindestens zwei Öffnergruppen (3a,
3b; 13a, 13b) unterteilt sind, die jeweils eine Faser-
mischung (M1, M2) erzeugen, und dass jeder Öffn-
ergruppe (3a, 3b; 13a, 13b) eine Fördereinrichtung
(4a, 4b; 14a, 14b) zugeordnet ist, wobei die Förder-
einrichtungen (4a, 4b; 14a, 14b) derart ausgestaltet
und angeordnet sind, dass die jeweilige Fasermi-
schung (M1, M2) in Bezug auf die zugehörige Öffn-
ergruppe (3a, 3b; 13a, 13b) in unterschiedliche Rich-
tungen (R1, R2; R1’, R2’) abtransportiert und die Fa-
sermischungen (M1, M2) vor oder in der Bearbei-
tungseinrichtung (10) zu einer Gesamtfasermi-
schung (GM) zusammengeführt werden.

2. Faserbearbeitungsanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ballenöffner (2)
von mindestens zwei Öffnergruppen (3a, 3b) in einer
Reihe angeordnet sind.

3. Faserbearbeitungsanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ballenöffner
(2) von mindestens zwei Öffnergruppen (13a, 13b)
sich gegenüber stehend angeordnet sind, wobei die
besagten Fördereinrichtungen (14a, 14b) die Faser-
mischungen (M1, M2) relativ zur jeweiligen Öffner-
gruppe (14a, 14b) in entgegen gesetzte Richtungen
und absolut gesehen in eine gemeinsame Richtung
abfördern.

4. Faserbearbeitungsanlage nach dem vorhergehen-
den Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Fördereinrichtungen (14a, 14b) als eine ge-
meinsame Fördereinrichtung, insbesondere ein För-
derband, ausgebildet sind, auf dem die beiden Fa-
sermischungen (M1, M2) in Transportrichtung gese-
hen im Wesentlichen nebeneinander gefördert wer-
den.

5. Faserbearbeitungsanlage nach einem oder mehre-
ren der vorherigen Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine der Fördereinrich-
tungen (4a, 4b; 14a, 14b) ein oder mehrere Faser-
förderbänder umfasst, wobei vorzugsweise ein För-
derband die Fasern von einem oder mehreren oder
allen Ballenöffnern (2) einer Öffnergruppe (3a, 3b;
13a, 13b) abzutransportieren vermag.

6. Faserbearbeitungsanlage nach einem oder mehre-
ren der vorherigen Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine der Fördereinrich-
tungen (4a, 4b; 14a, 14b) als Förderrohr ausgebildet

ist.

7. Faserbearbeitungsanlage nach einem oder mehre-
ren der vorherigen Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bearbeitungseinrichtung (10) ei-
ne Sammeleinrichtung (7) vorgeschaltet ist, zu der
die Fördereinrichtungen (4a, 4b; 14a, 14b) führen
und in der die Fasermischungen (M1, M2) zusam-
mengeführt werden.

8. Faserbearbeitungsanlage nach dem vorherigen An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Sam-
meleinrichtung (7) als Faserlufttrenner oder als Fa-
serspeicher ausgebildet ist.

9. Faserbearbeitungsanlage nach einem oder mehre-
ren der vorherigen Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bearbeitungseinrichtung (10)
ein Speisegerät (9), insbesondere ein Kastenspeiser
oder ein Füllschacht, vorgeschaltet ist, welchem wie-
derum die Sammeleinrichtung (7) vorgeschaltet ist.

10. Verfahren zum Öffnen und Mischen von Faserma-
terial in einer Faserbearbeitungsanlage, insbeson-
dere einer Faserbearbeitungsanlage (1) nach einem
der vorhergehenden Ansprüche, wobei Faserballen
(FB) mit Hilfe einer Mehrzahl von Ballenöffnern (2)
geöffnet werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ballenöffner (2) in mindestens zwei Öffnergrup-
pen (3a, 3b) unterteilt sind, wobei jeweils eine Öffn-
ergruppe (3a, 3b) eine Fasermischung (M1, M2) er-
zeugt, dass die mindestens zwei Fasermischungen
(M1, M2) auf jeweils eine Fördereinrichtung (4a, 4b)
abgelegt werden, wobei die Fördereinrichtungen
(4a, 4b) die jeweilige Fasermischungen (M1, M2) in
Bezug auf die zugehörige Öffnergruppe (3a, 3b; 13a,
13b) in unterschiedliche Richtungen (R1, R2; R1’,
R2’) abtransportieren, und dass diese Fasermi-
schungen (M1, M2) vor oder in einer nachgeschal-
teten Bearbeitungseinrichtung (10) zu einer Ge-
samtfasermischung (GM) zusammengeführt wer-
den.

11. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ballenöffner (2) von min-
destens zwei Öffnergruppen (3a, 3b; 13a, 13b) ne-
beneinander in einer Reihe oder sich gegenüber ste-
hend angeordnet sind.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Verfahrensansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die mindestens zwei Fasermischungen
(M1, M2) in einer Sammeleinrichtung (7), vorzugs-
weise ausgebildet als Faserlufttrenner oder als Fa-
serspeicher, mechanisch und/oder pneumatisch zu-
sammen geführt werden.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
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gen Verfahrensansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die aus der Zusammenführung entstehen-
de Gesamtfasermischung (GM) einem Speisegerät
(9), vorzugsweise ausgebildet als Kastenspeiser
oder Füllschacht, zugeführt wird, der wiederum die
Bearbeitungsmaschine (10) speist.
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