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@ Verfahren und Vorrichtung zum Ermitteln der Begrenzungen einer Ballenschau bei Ballensffnern.

@ Vorrichtung und Verfahren zum Ermittein der
Begrenzungen {4,7) von Faserblécken bei
Ballenabarbeitungsmaschinen (1). Die Begrenzungen
(4,7) werden durch Messung der Kraft, die die Fa-
sern auf eine rotierende Walze (F1,F2) ausiiben,
festgestelit. Die Ergebnisse werden an eine spei-
cherprogrammierbare Steuerung weitergeleitet.
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Verfahren und Vorrichtung zum Ermittein der Begrenzungen einer Ballenschau bei Ballendfinern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ermitt-
lung der H&he und der Linge von Textilfaserbal-
lengruppen, die zu einer Ballenschau zusammen-
gestellt sind. Es sind Ballenfr8sen bekannt, die
Faserballen, die zu einer Ballenschau zusammen-
gestellt sind, mittels gezahnter Offnungsscheiben
abfrisen. Die Offnungseinrichtung wird mittels ein-
es Fahrgestelis an den in einer Linie aufgestellien
Ballen bewegt. Die Positionierung der Ballenfrdse
entlang des Fahrweges und der Hdhe geschieht
wie auch in anderen Industriezweigen Ublich mittels
WegmeBeinrichtungen und speicherprogrammier-
baren Steuerungen. Die Schwierigkeit besteht in
der Erfassung der H8he und L&ngenposition der zu
Bldcken zusammgesteliten Balienvorlage. Die Bal-
len weisen keine gleichmagige Oberfldche auf und
haben unterschiedliche Farbnuancen. Es ist be-
kannt, daB bei einer Lesefahrt die Frise manuell
entlang der Ballenblécke bewegt wird, oder die
Werte per Hand einzugeben. Es ist auch
gebriuchlich, die H8he der Ballenblécke wahrend
einer Lesefahrt mittels eines beweglich gelagerten
Tastrostes abzutasten und Anfang und Ende mit
feststellbaren Reitern entlang der Fahrbahn festzu-
legen. Um den mechanischen Aufwand zu vermin-
dern und den Automatisierungsgrad zu erh&hen,
sind weitere Vorschidge zur automatischen Erfas-
sung bekannt geworden.

in der DE 31 35 272 wird vorgeschiagen, die
unterschiedliche Struktur der Ballenschau mit ein-
zelnen Lichttastungen zu erfassen und durch eine
Mittelwertbildung einen Anhaltswert fiur die Hohe
zu erhalten.

" In der DE 33 35 793 wird ebenfalls eine Mittel-
wertbildung durch Lichtschranken beschrieben, die
durch ihre Anordnung das von den Tastrosten her
bekannte Fridsen wihrend der Lesefahrt erlauben.
Die Abtastung mit Lichtschranken und Mittelwertbil-
dung ist nicht nur sehr aufwendig, sie erlaubt auch
nicht die Erfasung der gewiinschten Material-
kernh&he. Die Ballen sind an ihrer Oberfiiche zum
Teil sehr flockig aufgelockert. Diese Auflockerun-
gen werden von Lichtschranken als Oberfldche er-
fasst. Flir das Abfrésen ist aber der dichtere Mate-
rialkern von Bedeutung. Durch die Lichtabtastung
werden so dem Computer faische, gréBere Hdhen
eingegeben. Dies flhrt zu einer stark verminderten
Produktion oder 2u Fehimischungen in der An-
fangsphase des Frisprozesses.

Die DE 33 35 792 beschreibt ein Verfahren, bei
dem die Anfangs-und Endgrenzen der aufgestellien
Ballenreihen unmittelbar durch einen Sensor fest-
gestellt werden und der gemessenen Wegstrecke,
wie von der H6henmessung her bekannt, im Steue-
rungscomputer zugeordnet werden. Das be-

15

20

25

30

35

45

50

schriebene Verfahren kann nur Anwendung finden,
wenn zwischen den einzelnen Baliengrenzen
Liicken gelassen werden. Eine Beriicksichtigung
der Ballenstruktur ist nicht mdglich. Die Lichi-
schranken neigen zur Verschmutzung und Fehl-
schaltungen durch kleine Flocken.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines
Verfahrens zur Feststellung der Ob-
erfldchengrenzen. Die Erfindung dient sowoh! zum
Erfassen der Héhe, der Ladnge und der Struktur der
Ballen, beziehungsweise der zusammengesteliten
Ballenbl&cke.

Erfindungsgemip erfolgt die Erfassung indirekt
durch die Messung der Leistung von Antrisbsmo-
toren, die Walzen antreiben, welche unmittelbar mit
dem Ballen in Berlhrung kommen. Die Lsistung
kann durch Drehmomentmessung, Wirkleistungs-
messung, Phasenverschiebungsmessung oder in
der einfachsten Form durch Messen der Stromauf-
nahme eines der Walzenantriebsmotoren erfolgen.
Als Walzen dienen die Frdswalzen, es ist aber
auch denkbar, die Leistung sogenannter
Stiitzwalzen, die parallel zu den Fraswalzen verlau-
fen oder spezieller Fiihiwalzen zu messen. Werden
durch die Fri3swalzen Fasern erfasst, steigt der
Motorstrom gegeniiber dem Leerlauf an. Die Mes-
sung der Hé&he geschieht beim Absenken des
Fraskopfes auf den Ballen. Die Fraswalzen laufen
im Leerlauf, bis sie die Oberfliche des Ballens
erreichen. Werden die Fasern erfasst, steigt die
Stromaufnahme an. Ein Schwellwerischalter -
schaliet ab einem gewissen Stromanstieg. Der
Schaliwert kann vorteilhaft so eingestelit werden,
daB erst ab einem grdBeren Leistungsanstieg ge-
schaltet wird. So k&nnen sehr gut Fehimessungen
durch punkiweise Faseranhdufungen vermieden
werden. Eine rechnerische Mittelwertbildung ist
somit nicht notwendig. Wahrend der Frasfahrt Uber
den Ballen oder Ballenbiock bleibt die Friswalze
im Materialeingriff, die Motorleistung bleibt hoch,
und der Schwellwertschalter bleibt betétigt. Gelangt
die Frése auf der Fahrt (ber einen niedrigen Ballen
oder Ballenblock, sind keine Fasern mehr im Kon-
takt mit den Friswalzen und der Schwellwert-
schalter féllt ab. Durch das Abfallen des
Schwellwertschalters wird das Ende eines Biockes
gleicher Hbhe innerhaib einer Bailenreihe ange-
zeigt. Der FriAskopf senkt jezt ab, bis der
Schwellwertschalter wieder anzieht und so die neue
Hohe anzeigt. Es ist auch denkbar, mit der Walze
gegen einen hdheren Ballen zu fahren. Durch das
Anfahren an einen hd&heren Balien kommt die
Walze an einer weiteren Seite mit Fasern in
Berlihrung und der Strom sieigt weiter an. Dies
kann durch einen 2. Schwellwert, der Uber dem 1.
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liegt, festgestelit werden und die Frdseinrichtung
zum Heben veranlassen. Liegt die Friswalze nicht
mehr seitlich an dem Balien an, sinkt der Stromver-
brauch unter den 2. Schweliwert und die Bal-
lenh&he ist ermitteit.

Sind die Abmessungen der Ballenbl&cke ermit-
telt, kann die MeBvorrichtung die Abarbeitung kon-
troflieren. Fallt wdhrend der Abarbeitung der
Strombedarf ab oder steigt er an, kann dies ausge-
wertet werden und ein Umsetzen des Friskopfes
auf eine andere Ballenvorlage veraniassen.

Die Erfindung wird im folgenden beschrieben.
Fig 1. zeigt ein Fahrgestell (1) an dem ein Ausleger
(2) zur Aufnahme der Friswalzen F1 und F2 befe-
stigt ist. Das Fahrgestell féhrt mit dem Ausleger
den Ballen (5) entlang. Die Frdswalzen zupfen Fa-
sern aus der Oberfldche (4) der Ballen (5) und -
schleudern sie in eine Abzugshaube (3). Die
Fréswalzen (F1,F2) werden durch die Motoren
{M1,M2) mit Keilriemen angetrieben. Anfang und
Ende eines Ballenblocks entsprechen der Lage der
Stirnseiten (7).

Fig. 2 zeigt schematisch einen Schaltungsauf-
bau. Der Motor M ist an den drei Phasen
(L1,L.2,L.3) angeschiossen. Das Diagramm A#t zeigt
schematisch die Stromaufnahme (A) Uber die Zeit
(f). Eine Spitze ergibt sich z.B. beim Aufsetzen auf
ginen Ballen. Die Stromaufnghme () in einer Zulei-
tung wird in einem Wandler (T) und durch Spulen
in einem Verhdltnis von z.B. 2:1 auf eine Stirke
von maximal 6 A heruntertransformiert. Ein Bela-
stungswichter (W) setzt den Eingangsstrom (0-
6A) und die gegen (L1,L2Ll3) gemessene
Phasenverschiebung in eine proportionale Span-
nung (U) von 0-10V um. Diese variierende Span-
nung ist proportional zur Belastung der Friswalzen.
Die Spannung wird einer Digitalisierungseinrichtung
in Form eines Schwellwertschalters zugefiihrt. Hier
kann ein bestimmter Wert z.B. 57 flr 5,7V einge-
stellt werden. Wird dieser Uberschritten, wird ein
Signal in Form von z.B. 24 Voit Gleichstrom an
sinen Eingang einer spsicherprogrammierbaren
Steuerung (SPS) gegeben.

Die SPS steht in bekannter Weise mit
MegBeinrichtungen z.B. einem Decoder zur Feststel-
lung der Position des Auslegers in Verbindung. Die
Auswertung der Walzenstréme und die Werte der
Positionsmefeinrichtung kdnnen durch ein geei-
gnetes Programm zur Ermittlung der H&he und
Position der Ballenblécke dienen.

Anspriiche

1. Verfahren und Vorrichtung zum Ermittein der
Begrenzungen einer Ballenschau bei Ballendffnern,
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebskraft von
rotierenden Walzen, die die Ballenoberfliche
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berlhren, gemessen wird und durch Auswertung
des Mefergebnisses die Begrenzung festgestellt
wird. ‘

2. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch
1), dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebskraft
durch Messung des Drehmomentes an der Walze,
durch Messung der Wirkleistung der Stromauf-
nahme, der Phasenverschiebung, durch Messung
einer Drehzahlverringerung des Walzenantriebsmo-
tors oder der Walzen oder durch Messung des
Schlupfes des Riemenantriebes gemessen wird.

3. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch
1) oder 2), dadurch gekennzeichnet, daB als die
rotierenden Walzen nach Anspruch 1) die
Fréswalzen oder Stlifzwalzen/Rlickhaltewalzen die-
nen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3),
dadurch gekennzeichnet, daB die Erfassung der
Ballenhdhe beim Absenken des Auslegers erfolgt
und die Erfassung der L&nge des Ballenblocks
beim Langsverfahren erfoigt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4),
dadurch gekennzeichnet, da8 das analoge Signal
der Antriebskraftmessung durch mindestens einen
festgesetzten Schaltpunkt ausgewertet und so digi-
tal im SteuerungsprozeB weiterverwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5),
dadurch gekennzeichnet, daB bei einer Anwendung
von 2 parallelen rotierenden Walzen ein Ballenmes-
sungswert erst erfasst wird, wenn beide Wal-
zenkréite einen bestimmten Wert liberschritten ha-
ben.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6),
dadurch gekennzeichnet, da die Messung der Bal-
lenhdhe beim Heben des Fréskopfes erfolgt.
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