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(54) Festkörperausscheider für Fasermaterial

(57) Die Erfindung betrifft einen Festkörperaus-
scheider (1,6,3,8) zur Ausscheidung von Festkörpern
wie zum Beispiel Schwerteile aus Metall, Stein, Holz,
Plastik, Gummi etc. sowie Seile und Schnüre und Ver-
unreinigungen wie Stängel, Schalenreste, Blatt- Teile o.
dgl. aus Baumwollfaserflocken, die pneumatisch mit ei-

nem Luftstrom transportiert werden. Die erfindungsge-
mässe Lösung ist eine Vorrichtung und ein Verfahren,
um eine verbesserte Trennung von Gutsfasern und
Festkörper zu erreichen, wobei die Geschwindigkeit des
Luft-Faserflockenstroms im Ausscheidungskanal (6) so
weit reduziert wird, dass die Festkörper Zeit haben, ef-
fektiv auszuscheiden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Festkörperaus-
scheider zur Ausscheidung von Festkörpern wie zum
Beispiel Schwerteile aus Metall, Stein, Holz, Plastik,
Gummi etc. sowie Seile und Schnüre und Verunreini-
gungen wie Stängel, Schalenreste, Blatt-Teile o. dgl.
aus Baumwollfaserflocken, die pneumatisch mit einem
Luftstrom transportiert werden.
[0002] Baumwolle ist ein Naturprodukt, das nach der
Ernte und der anschliessenden Entfernung der Samen
zu Ballen gepresst an Spinnereien geliefert wird. Vor al-
lem während diesen ersten Prozessschritten können
Verunreinigungen im Form von Fremdkörpern (Festkör-
per) wie Schwerteile aus Metall, Stein, Holz, Plastik,
Gummi etc. sowie Seile und Schnüre in die Baumwolle
gelangen. Auch Verunreinigungen wie Stängel, Scha-
lenreste, Blatt-Teile o. dgl. sind Festkörper, die als Ver-
schmutzung anzusehen sind. Diese Festkörper bilden
sowohl eine Gefahr der Beschädigung der Spinnerei-
maschinen, als auch auf Einbussen der Qualität des
Endprodukts. Die frühzeitige Entfernung dieser Ver-
schmutzungen ist denn auch eine wichtige Aufgabe in
der Putzereianlage.
[0003] Die einzelnen Baumwollfaserflocken werden
von den Baumwollballen abgetragen und dann mit Hilfe
eines pneumatischen Transports zwischen den ver-
schiedenen Bearbeitungsstellen der Putzereilinie weiter
transportiert. Neue Technologien haben Hochleistungs-
karden hervorgebracht, welche eine immer höhere Pro-
duktion aufweisen. Dies erfordert eine allgemeine Volu-
menerhöhung des Faserflockenstroms durch die Putze-
reilinie. Dadurch werden immer höhere Materialvolu-
men durch die pneumatischen Transportverbindungen
transportiert. Dies verlangt von den Festkörperaus-
scheidern einen höheren Durchsatz unter Beibehaltung
des Ausscheidungsgrades.
[0004] EP 987354 (Marzoli) beschreibt eine Vorrich-
tung zum Entfernen von Schmutzpartikeln, die direkt in
ein horizontales Teil der pneumatischen Transportlinie
eingebaut wird. Diese Vorrichtung enthält Stäbe, die in
den Faserstrom gehalten werden und Fasern und ver-
schmutzende Partikel zum unteren Bereich des Kanals
lenken. Im unteren Bereich ist nach dem Rost ein Ab-
lenkungsmesser gegen den Strom gerichtet. Dieses
Messer trennt den Faserfluss in zwei Teile. Der obere
enthält die Gutsfasern und geht weiter im Transportka-
nal, während der untere Strom abgetrennt in einen Ab-
fallbehälter geleitet wird. Das Messer verursacht ein s-
förmiges Umlenken, und die Verschmutzungen werden
mittels Zentrifugalkraft aus den Faserflocken geschleu-
dert. Der Nachteil des Messers ist, dass dieses eine Er-
höhung der Nissenzahl in der Baumwolle verursacht
und damit die Qualität des Endprodukts negativ beein-
flusst. Zusätzlich ist diese Anlage nicht für einen sehr
hohen Materialdurchfluss geeignet, was zu einer Erhö-
hung der Gutsfasern im ausgeschiedenen Material füh-
ren würde.

[0005] DE 3109154 (Trützschler) beschreibt eine Vor-
richtung und ein Verfahren, die auf einem ähnlichen
Prinzip beruhen. Zur Ausscheidung von Fremdkörpern
aus pneumatisch mit einem Luftstrom geförderten
Baumwollfaserflocken wird auch hier die Strömungs-
richtung des Faserflockenstroms umgelenkt. Um die
Fremdkörper aus dem Förderstrom auszuscheiden und
das Fördervolumen konstant zu halten, wird der Faser-
flockenstrom vor der Umlenkung in mindestens zwei
Teilluftströme aufgeteilt, es werden aus mindestens ei-
nem der Teilluftströme die Fremdkörper ausgeschie-
den, und die Teilluftströme werden wieder zu einem För-
derluftstrom vereinigt. Bei einem hohen Volumenstrom
wird die Trennung nicht mehr genügend sein. Die Nach-
teile dieser Vorrichtung sind denn auch ein hoher Anteil
an Gutsfasern im Abfall und eine schlechte Ausschei-
dung der Fremdkörper.
[0006] Eine allgemein bekannte Vorrichtung ist eine
Umlenkung des Faserstroms um 90°, wobei in der zwei-
ten Hälfte der Umlenkungskurve eine Öffnung mit einem
Ausscheidungsbehälter angebracht ist. Nach der Um-
lenkung wird angesaugt. Leichte Teilchen lassen sich
einfach durch Ansaugen umlenken, weil schwere Teil-
chen bedingt durch ihre Masse und ihr Volumen eher in
die ursprüngliche Richtung weiterfliegen und im Behäl-
ter landen. Bei einer Erhöhung der Geschwindigkeit und
der Beladung des Faserflockenstroms ist das oben be-
schriebene Ausscheidungsprinzip nicht länger effektiv
einsetzbar. Vor allem, wenn die Kraft des Faserflocken-
stroms grösser wird als die Kraft, die es braucht, um ein-
zelne Teile auszuscheiden, kann dieses Prinzip nicht
mehr funktionieren. Der Faserflockenstrom wird die
auszuscheidenden Teile einfach mitreissen, bevor sie
ausgeschieden sind.
[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, Festkörper aus
einem pneumatisch transportierten Faserflockenstrom
unter Berücksichtigung des hohen Volumenstroms aus-
zuscheiden.
[0008] Die erfindungsgemässe Lösung ist eine Vor-
richtung und ein Verfahren, um eine verbesserte Tren-
nung von Gutsfasern und Festkörpern zu erreichen, wo-
bei die Luftströmungsgeschwindigkeit reduziert wird,
damit die Festkörper Zeit haben, effektiv auszuschei-
den.
[0009] Die Faserflocken und die verschmutzenden
Festkörper, wie oben beschrieben, werden pneuma-
tisch mit Hilfe eines Luftstroms in runde Kanäle zwi-
schen den verschiedenen Bearbeitungsstellen in der
Putzerei transportiert. Um dem Faserflockenstrom eine
konstante Geschwindigkeit zu geben, sind in regelmäs-
sigen Abständen Ventilatoren eingebaut, die entweder
ansaugen oder einblasen können.
[0010] Um mittels Schwerkraft ausscheiden zu kön-
nen, muss die Dichte der Festkörper grösser sein als
die der Luft. Allerdings brauchen diese ausscheidbaren
Teilchen Zeit, um tatsächlich auszuscheiden. Eine erfin-
dungsgemässe Lösung, um diese Festkörper aus der
Luft-Faserflockenstrom auszuscheiden, ist eine erheb-
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liche Verringerung der Geschwindigkeit des Luft-Faser-
flockenstroms.
[0011] Für die Ausscheidung durchlaufen alle Teil-
chen, Faserflocken und Festkörper, eine Ausschei-
dungsvorrichtung, die aus einem horizontalen Aus-
scheidungskanal und einem Ausscheidungsbehälter
besteht, der unterhalb des Ausscheidungskanals ange-
ordnet ist. Der Ausscheidungskanal ist vorzugsweise
ein Kanal mit rechteckigem Querschnitt und hat eine
Länge I, eine Breite b und eine Höhe h.
[0012] Eine Ausscheidung findet nur dann im Aus-
scheidungskanal statt, wenn die Zeit, die ein Teilchen
braucht, um den Ausscheidungsbehälter zu erreichen,
tb kleiner ist als die Zeit, die das Teilchen braucht, um
den Ausscheidungskanal zu durchqueren tv. In Figur 1
wird dies schematisch wiedergegeben. Teilchen A hat
eine genügend hohe Dichte und wird ausgeschieden,
während Teilchen B mit ein niedrige Dichte über den
Ausscheidungskanal in den Abzugkanal weiter trans-
portiert wird.
[0013] Die minimale Zeit für die Ausscheidung tv ist
abhängig vom Volumenstrom des Luft-Faserflocken-
stroms qv, der Höhe h, der Länge I und der Breite b des
Ausscheidungskanals, Formel: tv = (l.b.h)/ qv folgend.
Die Ausscheidungszeit tb ist abhängig von der Höhe h
und der vertikalen Geschwindigkeit v des Teilchen: tb =
h/v, wobei v von der Schwerkraft, der Form und der
Dichte des Teilchen abhängig ist.
Eine Ausscheidung findet gerade noch statt, wenn tv =
tb, oder wenn h/v = (l.b.h)/ qv. Die Höhe wird aus der
Gleichung herausfallen. Das wird heissen, dass die
Ausscheidungsoberfläche I.b massgebend ist, zusam-
men mit dem Volumen des Luft-Faserflockenstroms qv,
für das kleinste Teilchen, das noch ausgeschieden wer-
den kann.
[0014] Eine erfindungsgemässe Vorrichtung besteht
vorzugsweise aus einem Zuführkanal, der im Quer-
schnitt vergrössert wird, damit das Volumen des Luft-
Faserflockenstroms qv abnimmt und in einen Ausschei-
dungskanal mit rechteckigem Querschnitt übergeht, der
oberhalb eines Ausscheidungsbehälters läuft, und ei-
nes Abzugkanals, der im Querschnitt verringert wird, bis
der Querschnitt, der für den Transportkanal normaler-
weise vorgesehen ist, und ein Ventilator nachgeordnet
sind.
[0015] Die normale Transportgeschwindigkeit ist die
Geschwindigkeit, die normalerweise in einer Spinnerei
benutzt wird. Sie ist abhängig vom Bau des Transport-
kanals, vom Durchmesser der gebrauchten Rohre und
der Grösse und Mengen der Ventilatoren, die installiert
sind. Die normale Transportgeschwindigkeit kann denn
auch zwischen verschiedenen Spinnereien variieren.
Weiter kann die normale Transportgeschwindigkeit
auch während des Prozesses wanken, zum Beispiel
wegen einer unregelmässigen Beladung des Luftstroms
mit Faserflocken.
[0016] Eine erfindungsgemässe Lösung sieht vor,
dass der Luft-Faserflockenstrom nach der Querschnit-

tänderung mit höchstens 80%, vorzugsweise mit höch-
stens 70% oder 50% oder mit 35% oder mit 25% oder
mit 15% der normalen Transportgeschwindigkeit den
Ausscheidungskanal betritt. Die Reduzierung der
Transportgeschwindigkeit des Luft-Faserflockenstroms
ist vom Ausscheidungsgrad abhängig, der erwünscht
ist. Wenn noch relativ kleine Teilchen ausgeschieden
werden müssen, ist ein grössere Reduktion notwendig,
während bei groben Teilchen eine kleinere Reduktion
der Geschwindigkeit schon ein effektives Resultat lie-
fern wird. Diese Reduktion hat aber auch einen Einfluss
auf die Menge an Gutsfasern - sprich gewünschtes Fa-
sermaterial - in der Ausscheidung. Eine Einstellungsba-
lance sollte dann auch für jede Anwendung neu über-
dacht werden. Die Reduktionsmöglichkeiten hängen
auch mit der gewählte Länge des Kanals zusammen
[0017] Die maximale Reduzierung der Transportge-
schwindigkeit ist von der Dichte und der Form der Fa-
serflocken abhängig; diese müssen noch in der Schwe-
be bleiben, damit sie sicher weiter transportiert werden.
Bei groben Flocken - gleich nach dem Ballenöffner - ist
die notwendige, minimale Transportgeschwindigkeit
grösser als nach sämtlichen Reinigungsschritten, wo
die Faserflocken grösstenteils mehr aufgelöst sind und
teilweise auch lose Fasern im Luft-Faserflockenstrom
mitgeführt werden.
[0018] Die Länge des Ausscheidungskanals ist vor-
zugsweise einstellbar, damit der Ausscheidungsgrad
eingestellt werden kann; dadurch ist diese erfindungs-
gemässe Vorrichtung an verschiedenen Stellen in der
Putzerei einsetzbar. Zum Beispiel gleich nach dem Bal-
lenöffner kann die Vorrichtung eingesetzt werden, um
Festkörper wie zum Beispiel Schwerteile aus Metall,
Stein, Holz, Plastik, Gummi etc. sowie Seile und Schnü-
re aus dem Luft-Faserflockenstrom zu entfernen. Die er-
findungsgemässe Vorrichtung kann aber auch kurz vor
der Karde eingesetzt werden, um vor allem pflanzliche
Festkörper wie zum Beispiel Samenschalen zu entfer-
nen, die Faserflocken sind dann schon mehr aufgelöst,
und solche Arten pflanzlicher Festkörper sind während
den verschiedenen Behandlungsprozessen freigekom-
men. Die Länge der Vorrichtung kann dann angepasst
werden, so dass mehr feinere Teilchen noch ausge-
schieden werden.
[0019] Obwohl die Höhe des Kanals nicht eine direkte
Rolle in der Ausscheidung spielt, hat diese doch einen
Einfluss auf die Funktionalität der gesamten Konstruk-
tion. Zusammen mit der Tiefe des Ausscheidungsbehäl-
ters ist eine minimale Tiefe notwendig, damit die ausge-
schieden Teilchen nicht wieder mitgezogen werden.
Das Längen-/Breiten-Verhältnis des Ausscheidungska-
nals hat zusätzlich Einfluss auf die Strömungsverhält-
nisse im Ausscheidungskanal. Die Strömung soll gleich-
mässig durch den Kanal strömen, und Wirbelungen soll-
ten so viele wie möglich vermieden werden; diese wür-
den einen negativen Effekt auf die Ausscheidung der
Festkörper und/oder auf eine mögliche, erhöhte Aus-
scheidung von Gutsfasern haben.
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[0020] Weitere erfindungsgemässe Lösungsvarian-
ten werden mittels der Zeichnungen und untenstehen-
den Beschreibung erläutert.

Figur 2: Schematische Darstellung einer er-
findungsgemässen Lösung

Figur 3: Detailzeichnung des Umlenkungs-
kanals

Figur 4: Schematische Darstellung des
Querschnitts in Figur 1, angegeben
mit A-B in Pfeilrichtung

Figur 5a und b: Beispiele von alternativen Roststab-
formen, 2a in Längsrichtung und 2b
im Querschnitt

Figur 6 a bis c: Beispiele von möglichen Varianten
des Aufprallblechs

[0021] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemässen Vorrichtung.
Der Faserflockenstrom wird via Zuführkanal 1 angelie-
fert, welcher an die pneumatische Transportlinie ange-
schlossen ist (nicht weiter gezeigt), die verschiedene
Putzereimaschinen miteinander verbindet. Der Zuführ-
kanal wird vorzugsweise im Querschnitt vergrössert, um
eine Abnahme der Geschwindigkeit zu erreichen, und
hat einen Übergang von einem runden zu einem recht-
eckigen Querschnitt. Am Ende des Zuführkanals wird
der Faserflockenstrom in den Umlenkungskanal 5 um-
gelenkt. Dadurch fliesst der Faserflockenstrom parallel
zum Rost 2 durch den Ausscheidungskanal 6. Ange-
saugt von einem Ventilator, der in der pneumatischen
Linie nach dem Festkörperausscheider angeordnet ist,
wird der Faserflockenstrom über den Abzugkanal 3 ab-
transportiert, wo der Faserflockenstrom wieder auf die
normale Geschwindigkeit beschleunigt wird, teils durch
die Ansaugkapazität des Ventilators, teils, weil der
Querschnitt des Kanals wieder an den Kanal angepasst
wird, der normalerweise benutzt wird.
[0022] Vorzugsweise kann die Geschwindigkeit des
Faserflockenstroms noch weiter reduziert werden mit-
tels eines einstellbaren Keils 14. Dadurch können die
genauen Luftströmungsverhältnisse optimiert werden.
Ein weiteres Element, welches vorzugsweise eingebaut
wird, sind einstellbare Falschluftöffnungen im Ausschei-
dungsbehälter 7. Die Luft wird vom Abzugkanal ange-
saugt und verursacht einen Luftstrom, der dem Aufprall-
blech entlang geführt wird und so einen Auftrieb der Fa-
serflocken im Richtung Abzug verleiht. Dadurch kann
das Verhältnis zwischen ausgeschiedenem Material
und ausgeschiedenen Gutfasern optimiert werden.
[0023] Festkörper werden im Faserflockenstrom mit-
geführt. Bei einer Abnahme der Geschwindigkeit im Zu-
führkanal (1) werden die auszuscheidenden Festkörper,
abhängig von ihrer Dichte und ihrem Volumen, weniger
schnell ihre Geschwindigkeit an die des Faserflocken-
stroms anpassen. Im Umlenkungskanal kommt zusätz-
lich noch eine Zentrifugalkraft dazu, die bewirkt, dass
die Festkörper nach aussen und im horizontalen Teil

nach unten geschleudert werden. Die Festkörper wer-
den in Richtung des Rostes geschleudert, wo sie direkt
durchfallen oder aber spätestens bei der Öffnung nach
dem Rost ausgeschieden werden.
[0024] Das ausgeschiedene Material wird in einem
geschlossenen Ausscheidungsbehälter (8) aufgefan-
gen. In regelmässigen Zeitabständen kann dieser Be-
hälter von Hand gereinigt werden. Dafür ist vorzugswei-
se eine Wanne mit einer verschliessbaren Klappe (4)
angebracht, die den Behälter vom oberen Teil trennt, um
einen Zusammenbruch der Luftverhältnisse im gesam-
ten pneumatischen Kanal zu verhindern. Auch wird
durch den Schieber verhindert, dass das ausgeschie-
dene Material wieder angesogen wird. Durch die Wanne
kann die Reinigung auch während der Produktion statt-
finden. Als Alternative kann auch eine Schleusewalze
im Behälter eingebaut werden oder ein intermitterendes
Absaugsystem unter Berücksichtigung des Lufthaus-
halts des gesamten pneumatischen Systems.
[0025] Figur 3 zeigt den Umlenkungskanal detaillier-
ter. Mit I und II werden zwei Beispiele möglicher Anord-
nungen für den Zuführkanal gegeben. Die Festkörper
würden die höchste Zentrifugalkraft erlangen, wenn die
Umlenkungswinkel α 180° betragen würden. Der Nach-
teil aber wäre ein erhöhter Widerstand im Kanal, was
eine höhere Förderungsenergie benötigen würde. Vor-
zugsweise liegt der Umlenkungswinkel α zwischen 70°
und 120°, insbesondere 90°. Die Wand des Umlen-
kungskanals könnte aus einem rund gebogenen Blech
geformt werden; vorzugsweise ist die Umlenkung nicht
als Rundung geformt, sondern schrittweise abgekartet.
Dadurch funktioniert der Umlenkungskanal nicht als
glatte Rutschbahn. Die Festkörper werden dadurch um-
geschlagen und verlieren vor allem an Kraft die parallel
zu der des Faserflockenstroms ist und die vertikale Kraft
(gleich der Richtung der Schwerkraft) bekommt mehr
Bedeutung. Durch die schrittweise Abkantung werden
die Flockenknäuel zusätzlich etwas aufgelöst.
[0026] Figur 4 zeigt den Ausscheidungskanal in grös-
serem Detail. Eine der Aufgaben des Rosts ist das Zu-
rückhalten der Faserflocken. Weil die Geschwindigkeit
erheblich reduziert wird, formt sich im Ausscheidungs-
kanal ein paralleler Strom; dadurch entsteht eine Art
Luftpolster auf der Oberfläche der Roststäbe, das eine
positive Wirkung auf das Behalten der Faserflocken im
passierenden Luftstrom hat. Diese Luftströmung und
die Polsterung sind aber so klein, dass die vertikal be-
schleunigten Festkörper durch den Rost ausgeschie-
den werden können. Die Breite der Roststäbe (2) und
die Aussparungen zwischen den Roststäben sind so ge-
wählt, dass eine genügende Ausscheidung der Festkör-
per stattfindet, ohne dass viele Faserflocken mitausge-
schieden werden. Grössere Festkörper oder Festkör-
per, die durch ihre Beschaffenheit auf dem Rost liegen,
aber nicht direkt durchfallen können, werden vom Strom
sanft mitgezogen, bis die Öffnung 9 erreicht ist und die
Schwerkraft hilft, sie auszuscheiden. Vorzugsweise
könnte der Rost ein wenig gewinkelt angeordnet werden
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(siehe Figur 6a), insbesondere in einem Winkel von un-
gefähr +5° bis ungefähr -5°, abhängig vom Verschmut-
zungsgrad und der Art der Verschmutzung.
[0027] Auch die Form der Roststäbe könnte so ge-
wählt werden, dass die Aussparungen zwischen den
Stäben in Strömungsrichtung immer grösser werden,
wie zum Beispiel in Figur 5a gezeigt. Die Roststäbe kön-
nen aus gebogenem Blech oder aus einem massiven
Stück Metall produziert werden. Der Abstand zwischen
den Stäben sollte aber so klein sein, dass kein Faser-
flockenstrom unter den Roststäben auftreten kann. Fi-
gur 5b zeigt eine Voransicht von Beispielen des Profils
des Stabes. Von Vorteil ist eine Form, die obengenannte
Luftpolster aufrecht hält, aber gleichzeitig die durchge-
lassenen Partikel freigibt und dadurch einer eventuellen
Verstopfung des Rostes vorbeugt. Vorzugsweise weist
ein Blech eine U-Form auf oder eine U-Form mit Kanten,
die beide leicht nach innen gebogen sind, so dass ein
offenes Dreieck entsteht. Leichtere Festkörper haben
eine längere Bahn, bevor sie ausgeschieden werden;
deswegen ist die Länge des gesamten Ausscheidungs-
kanals wichtig für den Ausscheidungsgrad, vor allem
der leichten Festkörper. Spätestens, wenn sie auf die
Abschlagkante des Aufprallblechs (Figur 6 (13)) treffen,
werden sie noch ausgeschieden. Von Vorteil wäre es,
wenn die Distanz von der Abschlagkante des Blechs bis
zum Ende der Roststäbe (a) einstellbar wäre, damit die
Feinheit der ausgeschiedenen Festkörper einstellbar
ist. Je nach Verschmutzungsgrad der Baumwolle und
der gewünschten Qualität des Endprodukts kann der
Ausscheidungsgrad bestimmt werden. Bei einem ho-
hen Ausscheidungsgrad kann die Feinheit der Festkör-
per in Dichtheit und/oder Volumen derjenigen der
Baumwollflocken gleichen, und die Menge an Gutsfa-
sern in der Ausscheidung wird grösser.
[0028] Das Aufprallblech (10) kann aus mehreren
Komponenten bestehen: die Leitseite 11, die den Faser-
flockenstrom in den Abzugkanal leitet, die Abschlagsei-
te 12, - Festkörper prallen auf diese Seite und werden
in den Ausscheidungsbehälter geleitet, - und die Ab-
schlagkante (13). In Figur 6 a bis c sind verschiedene
Beispiele gezeigt, wie das Aufprallblech aussehen
kann.
[0029] Der Winkel zwischen der Leitseite und der Ab-
schlagseite kann variiert werden, vorzugsweise in ei-
nem Winkel von höchstens 90°, insbesondere zwischen
90° und 70 ° (siehe schematisches Beispiel in Figur 6c).
Dadurch werden die aufprallenden Festkörper nach un-
ten gelenkt, und es wird verhindert, dass diese durch
die Ansaugung des Abzugkanals noch Aufschub be-
kommen.
[0030] Statt einem rechtwinkligen Blech kann auch
ein Profil aus einem Stück gebraucht werden. Eine al-
ternative, erfindungsgemässe Lösung wäre eine Ab-
schlagseite aus einem elastischen Material, damit der
Aufschlag gedämpft wird und die Festkörper keinen Auf-
trieb bekommen können.
[0031] Eine zu spitze Abschlagkante kann als Messer

funktionieren und die Anzahl unerwünschter Nissen in
den Baumwollflocken erhöhen. Vorzugsweise wird eine
stumpfe oder abgerundete Abschlagkante benutzt (Fi-
gur 6b).

Patentansprüche

1. Vorrichtung für die Ausscheidung von Festkörpern
aus einem Luft-Faserflockenstrom mit mindestens
einem Zuführkanal, einem nachfolgenden, horizon-
tal verlaufenden Ausscheidungskanal, einem Aus-
scheidungsbehälter, der unterhalb des Ausschei-
dungskanals angeordnet ist und einen offenen, ge-
meinsamen Bereich mit diesem aufweist und einem
Abzugkanal, dem ein Ventilator nachgeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Querschnitt
des Zuführkanals vor dem Ausscheidungskanal zu-
nimmt, so dass die Geschwindigkeit des Luft-Fa-
serflockenstroms abnimmt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Querschnitt des Abzugkanals
abnimmt, bis dessen Querschnitt einem nachfol-
genden Transportkanal entspricht, so dass die
Transportgeschwindigkeit direkt nach dem Aus-
scheidungskanal wieder beschleunigt wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Zuführkanal vertikal ange-
ordnet ist und ein Umlenkungskanal zwischen dem
Zuführkanal und dem Ausscheidungskanal ange-
ordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Umlenkungskanal eine Umlen-
kung des Luft-Faserflockenstroms in einem Winkel
von 70° bis 120°, vorzugsweise 90°, verursacht.

5. Vorrichtung nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ausschei-
dungskanal und der Ausscheidungsbehälter durch
einen Rost getrennt sind, der auf Höhe des Bodens
des Zuführkanals oder des Umlenkungskanals an-
geordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rost aus Roststäben gebildet
ist, die parallel zum Faserflockenstrom liegen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Roststäbe in Richtung des
Abzugkanals schmäler werden.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Enden der
Roststäbe und dem Eingang des Abzugkanals eine
Öffnung vorgesehen ist.
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9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass am Ein-
gang des Abzugkanals ein Aufprallblech angeord-
net ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel zwischen Abschlagseite
und Leitseite des Aufprallblechs höchstens 90° be-
trägt, vorzugsweise zwischen 90° und 70°.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aufprallblech aus einem
Stück gebildet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass das Aufprallblech ganz
oder teilweise aus einem elastischen Material her-
gestellt wird.

13. Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Distanz zwischen den En-
den der Roststäbe und dem Aufprallblech einstell-
bar ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abschlagkante des Auf-
prallblechs auf gleicher Höhe mit der oberen Kante
der Roststäbe angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abschlagkante etwas
oberhalb der Höhe der oberen Kante der Roststäbe
angeordnet ist.

16. Vorrichtung nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ausschei-
dungsbehälter und der Ausscheidungskanal mittels
einer verschliessbaren Klappe voneinander trenn-
bar sind.

17. Vorrichtung nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Querschnitt
des Ausscheidungskanals rechteckig ist.

18. Vorrichtung nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zunahme des
Querschnitts des Zuführkanals genügend ist, damit
die Geschwindigkeit des Luft-Faserflockenstroms
nach der Querschnittänderung und spätestens bei
Eintritt in den Ausscheidungskanal noch höchstens
80 % oder vorzugsweise 70% oder vorzugsweise
50% oder vorzugsweise 25% oder vorzugsweise
15% der normalen Transportgeschwindigkeit be-
trägt.

19. Verfahren für die Ausscheidung von Festkörpern
aus einem Luft-Faserflockenstrom, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Geschwindigkeit des Luft-

Faserflockenstroms so weit verringert wird, dass
die Festkörper mit Hilfe der Schwerkraft ausge-
schieden werden können.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit des Luft-Fa-
serflockenstroms nach der Querschnittänderung
und spätestens bei Eintritt in den Ausscheidungs-
kanal noch höchstens 80 % oder vorzugsweise
70% oder vorzugsweise 50% oder vorzugsweise
25% oder vorzugsweise 15% der normalen Trans-
portgeschwindigkeit beträgt.
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