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FASERBEARBEITUNGSANLAGE SOWIE VERFAHREN ZUM OFFNEN UND MISCHEN VON

(54)
FASERMATERIAL IN EINER FASERBEARBEITUNGSANLAGE
(67)  Die Erfindung betrifft eine Faserbearbeitungs-

anlage zum Offnen und Mischen von Fasermaterial, mit
einer Mehrzahl von Ballenéffnern (2) zum Offnen von
Faserballen (FB) und mit den Ballend&ffnern (2) nachge-
schalteten Fordereinrichtungen (4a, 4b; 14a, 14b) zum
Mischen und Abférdern des gedffneten Fasermaterials
zu einer nachgeschalteten Bearbeitungseinrichtung
(10), beispielsweise einer Mischkammer oder Krempel-
speisung. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Ballenéffner (2) in mindestens
zwei (")ffnergruppen (3a, 3b; 13a, 13b) unterteilt sind, die
jeweils eine Fasermischung (M1, M2) erzeugen, und

dass jeder Offnergruppe (3a, 3b; 13a, 13b) eine Férder-
einrichtung (4a, 4b; 14a, 14b) zugeordnet ist, wobei die
Fordereinrichtungen (4a, 4b; 14a, 14b) derart ausgestal-
tet und angeordnet sind, dass die jeweilige Fasermi-
schung (M1, M2) in Bezug auf die zugehérige Offner-
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-
gefuhrt werden. Gleichfalls betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Offnen und Mischen von Fasermaterial in
einer Faserbearbeitungsanlage.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Faserbear-
beitungsanlage zum Offnen und Mischen von Faserma-
terial, z. B. Baumwolle u. dgl., mit einer Mehrzahl von
Ballenéffnern zum Offnen von Faserballen und mit den
Ballendffnern nachgeschalteten Fordereinrichtungen
zum Mischen und Abfordern des gedffneten Fasermate-
rials zu einer nachgeschalteten Bearbeitungseinrich-
tung, beispielsweise einer Mischkammer oder Krempel-
speisung. Die Erfindung betrifft gleichfalls ein Verfahren
zum Offnen und Mischen von Fasermaterial in einer Fa-
serbearbeitungsanlage.

[0002] Ballendffner dienen zum groben voneinander
Lésen von Fasern natirlichen oder synthetischen Ur-
sprungs aus Faserballen. Es gibt verschiedene Arten von
Ballenoffnern, u.a. solche, bei denen die Ballen dicht ne-
beneinander aufgestellt werden und ein Arm der Maschi-
ne langsam darlber hinwegfahrt, wahrend er einzelne
Faserklumpen I6st 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
Ballendffnern wiegt jeder Ballendffner sein Fasermaterial
und gibt dieses auf die zugehdrige Foérdereinrichtung ab.
Solche Ballendffner 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 Abfliihren des geéffneten und gewogenen
Fasermaterials geschieht entweder mittels eines Férder-
bandes, auf welches das von der Ballenreihe abgezupfte
Fasermaterial fallt oder abgelegt wird. Alternativ wird das
geloéste Fasermaterial mittels einer Saugférderung ab-
transportiert. Das gedffnete und ggf. gemischte Faser-
material wird im Allgemeinen gesammelt oder einer
nachfolgenden Verarbeitungsmaschine, z. B. einer Kar-
de, Krempel oder dgl. zugefiihrt, die mit einem Kasten-
speiser oder einem Fillschacht als Speisegerat ausge-
rustet ist.

[0004] Ha&ufig werden auch mehrere Ballendffner ne-
beneinander platziert, um den Durchsatz zu erhéhen und
die Mischung durch gemeinsame Férderung auf dem
Forderband noch effektiver zu gestalten. Der Gesamt-
zahl von Ballenéffnern ist aber eine Obergrenze von in
aller Regel bis zu sechs Maschinen gesetzt, da - ohne
Umkonstruktionen der beteiligten Einrichtungen - das
Faservolumen von den zur Verfligung stehenden For-
dereinrichtungen, d.h. dem oder den Forderbandern,
nicht mehr bewaltigt werden kann. Auch sind die auf dem
Transportweg platzierten Waagen nichtin der Lage, sehr
groRe Fasermengen zu wiegen.

[0005] Esist Aufgabe dervorliegenden Erfindung, den
Fasermaterialdurchsatz einer Faserbearbeitungsanlage
entsprechend dem Oberbegriff der unabhangigen An-
spriiche zu erhéhen, ohne das erhebliche Umkonstruk-
tionen an bestehenden Maschinen vorgenommen wer-
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den mussten.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Faserbearbei-
tungsanlage nach Anspruch 1 geldst, bei der die Mehr-
zahl von Ballenéffnern in mindestens zwei Offnergrup-
pen unterteilt ist, die jeweils eine Fasermischung erzeu-
gen. Jeder Offnergruppe ist hierbei eine Férdereinrich-
tung zugeordnet, wobei die Férdereinrichtungen die Fa-
sermischungen in Bezug auf die zugehérige Offnergrup-
pe in unterschiedliche Richtungen abzutransportieren
vermogen. Die Férdereinrichtungenwerden inihrem wei-
teren Verlauf in Richtung der besagten Bearbeitungsein-
richtung gefiihrt, vor oder in welcher die Fasermischun-
gen zu einer Gesamtfasermischung zusammen gefiihrt
werden.

[0007] Auch wird die Aufgabe durch ein entsprechen-
des Verfahren nach dem unabhangigen Verfahrensan-
spruch geldst.

[0008] Die Erfindung bietet insbesondere den Vorteil,
dass mindestens zwei Fordereinrichtungen derart aus-
gestaltet und angeordnet sind, dass sie die jeweils zu-
gehérige Fasermischung von jeweils einer Offnergruppe
-relativ zur der jeweiligen Offnergruppe - in verschiedene
Richtungen abzutransportieren vermégen. Die Forder-
einrichtungen werden vorzugsweise unmittelbar vor
(oder sogar in) der Bearbeitungseinrichtung wieder zu-
sammen gefiihrt, so dass die Gesamtfasermischung in
der Bearbeitungseinrichtung, vorzugsweise einer Misch-
kammer oder einer Krempelspeisung, bearbeitet werden
kann. Aufdiese Weise lassen sich insbesondere bekann-
te Fordereinrichtungen und bekannte Waagen einset-
zen. Diese werden dann vorzugsweise jeweils flr einen
der Fasermaterialteilstréme bzw. Fasermischungen ein-
gesetzt.

[0009] Unter dem Begriff Fasermischung wird vorlie-
gend eine Faseransammlung verstanden, die von meh-
reren Ballenéffnern erhaltene und miteinander gemisch-
te Fasern enthalt, die auf einem Férderband (oder auch
mehreren nebeneinander laufenden Férderbandern) ge-
mischt und transportiert werden.

[0010] Offnergruppen geméaR der Erfindung miissen
nicht als raumlich zusammen stehende Gruppe von Bal-
lenéffnern auftreten. Dies ist zwar wohl in den meisten
Anwendungsfallen der Fall, aber generell ist unter dem
Begriff "Offnergruppe” die entsprechende funktionelle
Einheit gemeint, welche Fasermaterial auf eine Férder-
einrichtung abwirft, welche die Fasern dieser Ballenoff-
ner in eine gemeinsame Richtung transportiert. Auch un-
ter dem Begriff "Férdereinrichtung" ist die Einrichtung
hinsichtlich ihrer Funktion des Mischens und Abtranspor-
tierens von Fasern zu verstehen, die von einer Offner-
gruppe erhalten wird.

[0011] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung sind die Ballenéffner von mindestens zwei
Offnergruppen in einer Reihe angeordnet. Bei insgesamt
zwei Offnergruppen mit insgesamt beispielsweise zehn
Ballendffnern stehen also diese zehn Ballenéffner ne-
beneinander, wobei jede

[0012] Offnergruppe beispielsweise fiinf Ballendffner
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umfasst. Die Aufteilung kann beispielsweise auch sechs
zu vier Ballendffner oder sieben zu drei Ballendffner lau-
ten. Bei diesen zwei Offnergruppen férdert die eine For-
dereinrichtung die Fasermischung der einen Offnergrup-
pe in eine Richtung und die andere Fdrdereinrichtung
der anderen Offnergruppe in eine andere Richtung.
[0013] Alternativ oder zuséatzlich sind die Ballen&ffner
von mindestens zwei Offnergruppen sich gegeniiber ste-
hend angeordnet (direkt gegeniiber oder gegeneinander
versetzt), wobei die besagten Fordereinrichtungen die
Fasermischungen relativ zur jeweiligen Offnergruppe in
entgegen gesetzte Richtungen und absolut gesehen in
eine gemeinsame Richtung abférdern. Bei zwei sich ge-
geniiberstehenden Offnergruppen wird -jeweils von der
Ruckseite eines Ballendffners in Richtung von dessen
Ausgang gesehen - die Fasermischung der einen Offn-
ergruppe nach rechts und die Fasermischung der gegen-
iber angeordneten Offnergruppe nach links abtranspor-
tiert. Beide Richtungen laufen dann parallel und sind
gleich orientiert (haben die gleiche Ausrichtung). Insbe-
sondere bei dieser Ausfiihrungsform bietet es sich an,
wenn die beiden Férdereinrichtungen als eine gemein-
same Fordereinrichtung, insbesondere ein Férderband,
ausgebildet sind, auf dem die beiden Fasermischungen
in Transportrichtung gesehen im Wesentlichen nebenei-
nander geférdert werden. Die beiden Fasermischungen
kénnen auch mechanisch gegeneinander geschoben
werden, um deren Gesamtforderbreite zu reduzieren.
[0014] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung umfasst mindestens eine der Forderein-
richtungen ein oder mehrere Foérderbander. Hierbei ver-
mag ein Forderband die Fasern von einem oder mehre-
ren oder allen Ballenéffnern einer Offnergruppe abzu-
transportieren. Fiir eine Offnergruppe kann beispielswei-
se ein einziges Foérderband zusténdig sein, oder auch
eine Mehrzahl von hintereinander geschalteten Forder-
bandern, um insbesondere Richtungswechsel der For-
derrichtung zu ermdglichen. Hierbei kdnnen dann meh-
rere Férderbander hintereinander winkelig zueinander
angeordnet sein. GemaR einer Ausfuhrungsform laufen
mehrere Forderbander dicht nebeneinander, um das Fa-
sermaterial von den Ballenéffnern einer Offnergruppe
abzuférdern. Auf dem oder den Férderbandern wird das
von einer Offnergruppe erhaltene Fasermaterial ge-
mischt. Bei einem Richtungswechsel der Férdereinrich-
tung schlief3t sich dann eine weitere, abgewinkelte Reihe
von dicht nebeneinander laufenden Férderbandern an.
[0015] Alternativ oder zusatzlich ist mindestens eine
der Foérdereinrichtungen als Férderrohr ausgebildet, in
welchem eine Fasermischung pneumatisch geférdert
wird.

[0016] Besonders bevorzugt ist der Bearbeitungsein-
richtung eine separate Sammeleinrichtung vorgeschal-
tet, zu welcher die Fordereinrichtungen hinfiihren und in
welcher die Fasermischungen (M1, M2) zusammenge-
fuhrt werden. Die Sammeleinrichtung ist demnach der
Bearbeitungseinrichtung vorgeschaltet und sorgt dafir,
dass der Bearbeitungsmaschine die Gesamtfasermi-
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schung zugefihrt 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 kénnen.

[0018] Vorzugsweise ist der Bearbeitungseinrichtung
ein Speisegerat, insbesondere ein Kastenspeiser oder
ein Fullschacht, vorgeschaltet, welchem die Sammelein-
richtung vorgeschaltet ist. Die Férderfolge der Fasern ist
demnach wie folgt: Faserballen - Ballendffner - Férder-
einrichtungen, die in unterschiedliche Richtungen laufen
- Sammeleinrichtung - ggf. Speisegerat - Bearbeitungs-
maschine.

[0019] Beieineranderen Ausfiihrungsform werden die
Fasermischungen erstin der Bearbeitungsmaschine zu-
sammengefiihrt.

[0020] Auch ist es mdglich, dass jede Fasermischung
einen Faserlufttrenner durchlauft, bevor die Fasermi-
schungen zusammengefiihrt werden, beispielsweise in
einem Trichter oder einem weiteren Faserlufttrenner, um
dann an die Bearbeitungsmaschine Gibergeben zu wer-
den.

[0021] Die Erfindung betrifft ebenfalls ein Verfahren
zum Offnen und Mischen von Fasermaterial in einer Fa-
serbearbeitungsanlage, insbesondere einer wie oben
beschriebenen Faserbearbeitungsanlage, wobei das
Fasermaterial durch Offnen von Faserballen mit Hilfe ei-
ner Mehrzahl von Ballenéffnern erhalten wird. Hierbei ist
die Mehrzahl von Ballenéffnern in mindestens zwei Off-
nergruppen unterteilt, wobei jeweils eine Offnergruppe
eine Fasermischung erzeugt. Die mindestens zwei Fa-
sermischungen werden auf jeweils einer Fordereinrich-
tung abgelegt, und jede Fdrdereinrichtung transportiert
die jeweilige Fasermischung - in Bezug auf die jeweilige
Offnergruppe - in eine unterschiedliche Richtung. Diese
Fasermischungen werden vor oderin einer nachgeschal-
teten Bearbeitungseinrichtung wieder zusammenge-
fuhrt.

[0022] Dieses Verfahren bietet u.a. den Vorteil, dass
die Forder- und Wiegeprozesse prinzipiell wie bisher,
d.h. insbesondere ohne Umbauten hinsichtlich einer gro-
Reren Auslegung der bekannten Maschinen, durchge-
fihrt werden kdnnen. Es missen beispielsweise keine
extra breiten Fdrderbander konstruiert werden oder
Waagen mit GbergroRer Auflageflache. Der Transport
des gel6sten Fasermaterials wird vielmehr auf mindes-
tens zwei in Bezug auf die jeweilige Offnergruppe ver-
schiedene Transportwege aufgeteilt, die von jeweils ei-
ner Férdereinrichtung zur Verfiigung gestellt werden.
[0023] Wie oben ausgefiihrt, kdnnen bei sich gegeni-
berstehenden Offnergruppen die beiden Férdereinrich-
tungen auch in einer einzigen Férdereinrichtung zusam-
mengefasst sein.

[0024] Vorzugsweise werden die mindestens zwei auf
unterschiedlichen Transportwegen (mit zumindest zum
Teil unterschiedlichen Férderrichtungen) gefiihrten Fa-
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sermischungen in einer Sammeleinrichtung, vorzugs-
weise ausgebildet als Faserlufttrenner oder Fasermi-
scher, mechanisch und/oder pneumatisch zusammen
gefuhrt. Esist beispielsweise mdglich, dass eine der min-
destens zwei Fasermischungen mechanisch in die Sam-
meleinrichtung eingespeist wird, wahrend die andere Fa-
sermischung pneumatisch angesaugt wird. Bei mehr als
zwei der Sammeleinrichtung zugefiihrten Fasermi-
schungen wird vorzugsweise die Mehrzahl der Fasermi-
schungen mittels pneumatischer Ansaugung der Sam-
meleinrichtung zugefiihrt.

[0025] Die zusammen geflihrten Fasermischungen
bilden eine Gesamtfasermischung, die vorzugsweise zu-
nachst einem Kastenspeiser oder einem Fillschacht zu-
geflhrt wird, der wiederum die Bearbeitungsmaschine,
beispielsweise eine Mischkammer oder eine Krempel-
speisung, speist.

[0026] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren naher erlautert. Es zeigt:

Figur1 eine Draufsicht auf eine erste Ausfiihrungs-
form einer schematisch dargestellten Faser-
bearbeitungsanlage, und

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

[0027] In Figur 1 ist schematisch eine Faserverarbei-
tungsanlage 1 mit zehn in einer Reihe aufgestellten Bal-
lenéffnern 2 in Draufsicht dargestellt, die beispielsweise
als Wiegekastenspeiser ausgebildet sind. Die Ballenoff-
ner 2 sind in zwei (")ffnergruppen 3a, 3b aufgeteilt, die
vorliegend jeweils finf direkt nebeneinander angeordne-
te Ballendffner 2 umfassen. In einigen der Ballenéffnern
2 ist ein Faserballen FB angedeutet, aus dem eine nicht
gezeigte Abtrageinrichtung Fasern abreif3t. Es kdnnen
hierbei auch mehrere Faserballen FB nebeneinander in
einem Ballenéffner 2 vor dessen Abtrageinrichtung plat-
ziert werden (nicht gezeigt). Jeder dieser Offnergruppen
3a bzw. 3b ist eine Férdereinrichtung 4a bzw. 4b zuge-
ordnet, auf welche die Ballendffner 2 die voneinander
geldsten bzw. gedffneten Fasern abwerfen. Erfindungs-
gemal laufen die Forderrichtungen der den Ballenoff-
nern 2 gegeniiberliegenden Foérderabschnitte der beiden
Fordereinrichtungen 4a bzw. 4b in unterschiedliche, hier
entgegengesetzte, Richtungen R1 bzw. R2.

[0028] Die nicht mit Bezugszeichen versehenen Pfeile
auf den Fordereinrichtungen 4a, 4b geben die Laufrich-
tung der Fordereinrichtungen 4a, 4b an.

[0029] Die Fordereinrichtungen 4a, 4b umfassen For-
derbander, die auch als sog. Mischbander zur Mischung
des auf ihnen abgelegten Fasermaterials einer jeweili-
gen Offnergruppe 3a bzw. 3b von vorliegend jeweils fiinf
Ballendffnern 2 dienen. Die Mischung entsteht hierbei
nichtdurch ein aktives Durchmischen, sondern durch das
auf- und/oder nebeneinander Platzieren des Faserma-
terials der Ballendffner 2 einer jeweiligen Offnergruppe
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3a bzw. 3b.

[0030] Eine Fordereinrichtung 4a bzw. 4b kann als ein
einziges Férderband bzw. als eine Aneinanderreihung
von einzelnen Férderbandern oder als eine Mehrzahl von
dicht nebeneinander laufenden Férderbandern ausge-
bildet sein.

[0031] Die Foérdereinrichtung 4a fuhrt die von ihr trans-
portierte Fasermischung M1, die durch Ablegen von den
Ballendffnern 2 der Offnergruppe 3a entsteht, direkt in
Richtung R1 einer Faserbearbeitungseinrichtung 10,
wahrend die Fordereinrichtung 4b die Fasermischung
M2 in die entgegen gesetzte Richtung R2 abtransportiert.
Die Fasermischungen M1, M2 sind lediglich auf einem
kurzen Stick ihres jeweiligen Transportweges angedeu-
tet.

[0032] Die Foérdereinrichtung 4b istin mehrere Forder-
abschnitte 5i, 5ii, 5iii, 5iv unterteilt, die insgesamt einen
naherungsweisen U-formigen Verlauf bilden. Der For-
derabschnitt 5i filhrt entlang der Offnergruppe 3b (in ent-
gegengesetzte Richtung R2 im Vergleich zur Richtung
R1 der Férdereinrichtung 4a). Nach Passieren des letz-
ten Ballendffners 2 schliefRt sich der Férderabschnitt 5ii
an, der um 90° zum Forderabschnitt 5i verlauft. Die Aus-
gestaltung der Férderabschnitte 5i, 5ii zur Ubergabe der
Fasermischung M2 vom einen an den anderen Forder-
abschnitt 5i, 5ii (und der weiteren nachfolgenden Uber-
gaben)istdem Fachmann bekanntund braucht hier nicht
naher erlautert werden. Am Ende des Férderabschnitts
5ii schlief3t sich der weitere Forderabschnitt 5iii an, wobei
beide Férderabschnitte ebenfalls um 90° zueinander ver-
setzt sind und die beiden Férderabschnitte 5i, 5iii entge-
gengesetzt verlaufen. Die Fordereinrichtung 4b sorgt so-
mit fiir eine 180°-Umlenkung der Fasermischung M2.
[0033] Angedeutet ist jeweils eine Wiegeeinrichtung
bzw. Waage 6 im Transportweg der beiden Forderein-
richtungen 4a, 4b, welche die Fasermischung M1 bzw.
M2 wiegt und nachfolgende Textiimaschinen (beispiels-
weise die Bearbeitungseinrichtung 10) steuert und/oder
vorgeschaltete Maschinen (beispielsweise die Ballenoff-
ner 2 und/oder die Férdereinrichtungen 4a, 4b) regelt.
[0034] Die beiden nun schlieRlich parallel in Richtung
R1 transportierten Fasermischungen M1, M2 werden ei-
ner Sammeleinrichtung 7 zugefiihrt, in welche die beiden
Fordereinrichtungen 4a, 4b miinden. Vorliegend ist an-
gedeutet, dass die beiden Fasermischungen M1, M2
nicht nebeneinander in die Sammeleinrichtung 7 ge-
speist werden. Vielmehr ist auf dem letzten Teilstiick der
Fordereinrichtung 4b ein weiterer Férderabschnitt 5iv
vorgesehen, der hier schrag zur Sammeleinrichtung 7
fuhrt. Andere Transportmethoden und - richtungen zum
Zusammenflhren der Fasermischungen M1, M2 sind oh-
ne Weiteres moglich.

[0035] Die Sammeleinrichtung 7 ist vorliegend als Fa-
serlufttrenner ausgebildet, in welchen die Fasermischun-
gen M1, M2 eingeflihrt werden. Hierbei kann die Forder-
einrichtung 4a die Fasermischung M1 beispielsweise di-
rekt in die Sammeleinrichtung 7 speisen (mechanische
Speisung), wahrend 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. Gemal einer Alternati-
ve kann ein Faserspeicher statt eines Faserlufttrenners
zum Einsatz kommen.

[0036] An die Sammeleinrichtung 7 schlief3t sich ein
Speisegerat 9 an, in welchen die Gesamtfasermischung
GM beispielsweise mittels eines Bandférderers 8 trans-
portiert wird. Vom Speisegerat 9, das vorzugsweise als
Kastenspeiser oder Flllspeicher 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 Férdereinrichtung 11 abtranspor-
tiert. Der Transport der Fasermischungen von der Sam-
meleinrichtung 7 ist durch einen gestrichelten Pfeil dar-
gestellt.

[0037] Beider nachfolgenden Beschreibung des in Fi-
gur 2 dargestellten alternativen Ausflihrungsbeispiels
werden fir Merkmale, die im Vergleich zum in Figur 1
dargestellten ersten Ausfiihrungsbeispiel in ihrer Ausge-
staltung und/oder Wirkweise identisch und/oder zumin-
dest vergleichbar sind, gleiche Bezugszeichen verwen-
det. Sofern diese nicht nochmals detailliert erlautert wer-
den, entsprichtderen Ausgestaltung und/oder Wirkweise
der Ausgestaltung und Wirkweise der vorstehend bereits
beschriebenen Merkmale.

[0038] Inder Figur 2 sind zwei Offnergruppen 13a, 13b
mit jeweils finf Ballen&ffnern 2 schematisch in der Drauf-
sicht dargestellt. Bei der in der Fig. 2 oberen Offnergrup-
pe 13a wird deren Fasermischung M1 mittels der For-
dereinrichtung 14a - gesehen in Bezug auf den Ausgang
der Ballenéffner 2 dieser Offnergruppe 13a - nach rechts
in Richtung R1’ abtransportiert, wahrend bei der unteren
Offnergruppe 13b deren Fasermischung M2 mittels der
Fordereinrichtung 14b - gesehen in Bezug auf den Aus-
gang ihrer Ballendffner 2 - nach links in Richtung R2’
abtransportiert wird. In Bezug auf die jeweilige Offner-
gruppe 13a, 13b werden die beiden Fasermischungen
M1, M2 also in verschiedene, hier entgegen gesetzte,
Richtungen abgeférdert. Diese Richtungen R1’, R2’ fal-
len absolut gesehen (also nicht relativ in Bezug auf die
Offnergruppen 13a, 13b) zusammen und filhren zur
Sammeleinrichtung 7.

[0039] Die beiden Férdereinrichtungen 14a, 14b sind
in der Figur 2 als separate Fordereinrichtungen, bei-
spielsweise als separate Forderbander, dargestellt. Es
ist aber auch vorteilhaft, dass die beiden Foérdereinrich-
tungen 14a, 14b als eine einzige gemeinsame Forder-
einrichtung ausgebildetsind (nichtdargestellt), beispiels-
weise als ein relativ breites Forderband, das z.B. 2 m
breit sein kann. Auf die eine Halfte dieses Férderbandes
wird dann die Fasermischung M1 von der einen Seite
abgelegt, wahrend die Fasermischung M2 von der an-
deren Seite auf die andere Halfte des Férderbandes ab-
geworfen wird. Durch mechanische Schieber lasst sich
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die Gesamtforderbreite reduzieren, so dass diese bei-
spielsweise 80 cm betragt und somit eine Waage geman
dem Stand der Technik durchlaufen kann.

[0040] Die Erfindung wurde anhand von Ausfiihrungs-
beispielen naher erldutert. Die vorliegende Erfindung ist
nicht auf die dargestellten und beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiele beschrankt. Abwandlungen im Rahmen
der Anspriche sind aber ohne Weiteres mdglich, ebenso
wie eine Kombination der Merkmale, auch wenn diese
in unterschiedlichen Ausflihrungsbeispielen dargestellt
und beschrieben sind. Beispielsweise sind auch drei oder
mehr Offnergruppen mit jeweils gleicher oder zumindest
teilweise unterschiedlicher Anzahl an Ballen6ffnern mit
jeweils angeschlossener Fordereinrichtung moglich.
Auch ist die Anzahl der Ballenéffner pro Offnergruppe
nichtaufeine bestimmte Anzahlfestgelegt. Die mehreren
Offnergruppen einer Faserbearbeitungsanlage kénnen
auch jeweils unterschiedlich viele Ballenéffner aufwei-
sen.

Bezugszeichenliste

[0041]
1 Faserverarbeitungsanlage
2 Ballenoffner

3a Offnergruppe
3b Offnergruppe

4a Fordereinrichtung
4b Fordereinrichtung
5i Forderabschnitt

5ii Forderabschnitt

5iii Forderabschnitt

5iv Forderabschnitt

6 Waage

7 Sammeleinrichtung
8 Fordereinrichtung
9 Speisegerat

10 Bearbeitungseinrichtung
11 Fordereinrichtung
13a  Offnergruppe

13b  Offnergruppe

14a  Fordereinrichtung

14b  Fordereinrichtung
M1 Fasermischung

M2 Fasermischung

GM  Gesamtfasermischung
RM  Resultierende Mischung
R1 Richtung

R2 Richtung

RT Richtung

R2 Richtung
Patentanspriiche

1. Faserbearbeitungsanlage zum Offnen und Mischen
von Fasermaterial, mit einer Mehrzahl von Ballen-
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ffnern (2) zum Offnen von Faserballen (FB) und mit
den Ballenéffnern (2) nachgeschalteten Férderein-
richtungen (4a, 4b; 14a, 14b) zum Mischen und Ab-
fordern des gedffneten Fasermaterials zu einer
nachgeschalteten Bearbeitungseinrichtung (10),
beispielsweise einer Mischkammer oder Krempel-
speisung, dadurch gekennzeichnet, dass die Bal-
lendffner (2) in mindestens zwei Offnergruppen (3a,
3b; 13a, 13b) unterteilt sind, die jeweils eine Faser-
mischung (M1, M2) erzeugen, und dass jeder Offn-
ergruppe (3a, 3b; 13a, 13b) eine Férdereinrichtung
(4a, 4b; 14a, 14b) zugeordnet ist, wobei die Forder-
einrichtungen (4a, 4b; 14a, 14b) derart ausgestaltet
und angeordnet sind, dass die jeweilige Fasermi-
schung (M1, M2) in Bezug auf die zugehérige Offn-
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) zusammengefiihrt werden.

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

Faserbearbeitungsanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ballendffner
(2) von mindestens zwei Offnergruppen (13a, 13b)
sich gegenuiber stehend angeordnet sind, wobei die
besagten Fordereinrichtungen (14a, 14b) die Faser-
mischungen (M1, M2) relativ zur jeweiligen Offner-
gruppe (14a, 14b) in entgegen gesetzte Richtungen
und absolut gesehen in eine gemeinsame Richtung
abférdern.

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

Faserbearbeitungsanlage nach einem oder mehre-
ren der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine der Fordereinrich-
tungen (4a, 4b; 14a, 14b) ein oder mehrere Faser-
foérderbander umfasst, wobei vorzugsweise ein For-
derband die Fasern von einem oder mehreren oder
allen Ballenéffnern (2) einer Offnergruppe (3a, 3b;
13a, 13b) abzutransportieren vermag.

Faserbearbeitungsanlage nach einem oder mehre-
ren der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine der Fordereinrich-
tungen (4a, 4b; 14a, 14b) als Férderrohr ausgebildet
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10.

1.

12.

13.

ist.

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

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

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

Verfahren zum Offnen und Mischen von Faserma-
terial in einer Faserbearbeitungsanlage, insbeson-
dere einer Faserbearbeitungsanlage (1) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, wobei Faserballen
(FB) mit Hilfe einer Mehrzahl von Ballenéffnern (2)
gedffnet werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ballenéffner (2) in mindestens zwei Offnergrup-
pen (3a, 3b) unterteilt sind, wobei jeweils eine Offn-
ergruppe (3a, 3b) eine Fasermischung (M1, M2) er-
zeugt, dass die mindestens zwei Fasermischungen
(M1, M2) auf jeweils eine Férdereinrichtung (4a, 4b)
abgelegt werden, wobei die Fdrdereinrichtungen
(4a, 4b) die jeweilige Fasermischungen (M1, M2) in
Bezug auf die zugehérige Offnergruppe (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) zusammengefiihrt wer-
den.

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

Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Verfahrensanspriiche, 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 geflhrt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
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gen Verfahrensanspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die aus der Zusammenfiihrung entstehen-
de Gesamtfasermischung (GM) einem Speisegerat
(9), vorzugsweise ausgebildet als Kastenspeiser
oder Fllschacht, zugeflhrt wird, der wiederum die
Bearbeitungsmaschine (10) speist.
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