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) Flockenspeisung.

@ Eine Regelung (up) flir die durch ein Férdersy-
stem (S, V.K) an eine Anzahl faserverarbeitende Ma-
schinen (C1, C2...) zu liefernde Flockenmenge wird
an die Anzahl der faserbeziehenden Maschinen (C1,

C2...) angepasst.
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FLOCKENSPEISUNG

Diese Erfindung bezieht sich auf die Speisung
von Faserflocken an Textilmaschinen, insbesondere
{aber nicht ausschliesslich) an Karden oder Krem-
peln.

Stand der Technik

Pneumatische Anlagen zur Speisung von
Faserflocken an eine Mehrzahl von Karden in einer
Spinnerei sind nun seit mehr ais 25 Jahren im
praktischen Einsaiz.

Anlagen ohne Zirkulation der F&rderluft baw.
von Uberfllissigen Flocken haben sich inzwischen
durchgesetzt. Ein System zur Steuerung einer
Speisemaschine zum Abliefern von Faserflocken in
einer solchen Fdrderanlage ist in DE 1971420 und
(noch ausflihrlicher) im US Aequivalent 3414330
beschrieben worden. Gemiss diesem System wird
die Speisemaschine gemiss dem in der F&rderan-
lage vorhandenen statischen Druck gesteuert.
Dabei kann die Speisemaschine entweder ein- bzw.
ausgeschaltet werden (stop-go-Betrieb) oder konti-
nuierlich den verindernden Bedingungen in der
F&rderanlage angepasst werden (US 3414330). Der
Betriebspunkt eines die Forderiuft liefernden Venti-
lators kann auch geméss diesen Bedingungen an-
gepasst werden (US 3414330). Dieses Prinzip ist
nochmals in DPS 2834586 (US 4321732) behandelt
worden.

Weitere Entwicklungen dieses Prinzipes sind in
DOS 3442942 beschriesben worden. Diese DOS
weist auf noch friiher bekannte Anlagen hin, worin
die Luftmenge und/oder die Luftgeschwindigkeit in
Abh&ngigkeit von partiespezifischen Daten oder
von der Anzahl der verarbeitenden Karden einge-
stellt wurden. Solche Einstellungen erforderten aber
ginen gewissen Aufwand, da sie durch Auswechs-
lung von Keilriemenscheiben am Transport-Ventila-
tor und seinem Antriebsmotor durchgefiihrt werden
missten.

Die Anmeldefirma der DOS 3442942 wollte de-
shalb die Automatisierung der Anpassung der Luft-
menge bzw. der Lufigeschwindigkeit patentieren.
Gemiss einem Vorschlag zu diesem Zweck soll
eine Steuerung die Anzahl der zu speisenden Kar-
den direkt oder indirekt feststellen und den Betrieb-
spunkt (die Drehzahl) des Transport-Ventilators ent-
sprechend einstellen. Gemiss einer Variante die-
ses Vorschiages (Fig. 6 der DOS 3442942) soll
durch die Steuerung der Luftdruck in der Anlage,
die Luftmenge, die Luftgeschwindigkeit und die
Zzh! der angeschlossenen Karden festgestellt wer-
den und die Drehzahl des Transport-Ventilators
entsprechend verdndert werden, wobei die Frage,
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wie die festgesteliten Gr8ssen in der Steuerung zu
verarbeiten sind, in dieser DOS nicht behandelt
wird. Gemiss einer Ausbreitung der letztgenannten
Variante soll die Regeleinrichtung, weiche den
Transport-Ventilator steuert, mit einer Regeleinrich-
tung zusammenarbei ten, "weliche die Menge der
zugefiihrien Faserflocken regeit”. Weitere Einzel-
heiten dieser Anordnung sind in der DOS nicht zu
finden.

Zum Stand der Technik gehdrt auch der in der
DOS 2435677 (und im US Aequivalent 4353667)
verGffentlichte Vorschlag, wonach die Menge der
gelieferten Flocken durch Messung von z.B. dem
statischem Druck am Ausfluss des Ventilators vor-
erst ermittelt und dann geregelt wird. Das System
ist nicht angeordnet, um auf eine Aenderung des
Anlageaufbaus zu reagieren. Ausserdem sient die-
ser Vorschlag eine kontinuierliche Variation der
Produktion der Speisemaschine vor, was nicht
ohne weiteres wiinschenswert ist.

"Produktion” (insbesondere beim Stop-go-Betrieb)

Zur Vermeidung von Verwirrungen werden hier
gewisse, im Lauf der Beschreibung verwendste
Begriffe ndher erldutert:

Die "momentane Produktion" einer Speisema-
schine beim Stop-Go-Betrieb ist entweder die
{einstelibare) maximale Produktion (Pm - Maschine
eingeschaliet) oder Null (Maschine ausgeschaltet).
Wo das Wort "Produktion” wahrend der nachste-
henden Beschreibung benuizt wird, ohne es zu
qualifizieren, bezieht es sich auf die momentan
singestellte maximale Produktion Pm.

Die "effektive Produktion” der Speisemaschine
beim Stop-Go-Betrieb ist abhdngig von der einge-
steliten maximalen Produktion Pm und vom Ver-
hiltnis Laufzeit/stillzeit, z.B. bei einem Verhiltnis
Laufzeit/Stilizeit von 9:1 betrédgt die effektive Pro-
duktion 90% der maximalen Produktion Pm.

Die (maximale) Produktion kann durch Aende-
rung der Drehzahl von Arbeitselementen der
Speisemaschine eingestelit werden. Es ist bekannt
(Aerofeed F-Anlagen der Maschinenfabrik Rieter
AG), diese Produktion der Anzahi der Speisema-
schine zugeteilten Karden automatisch anzupassen.

Die (Flocken-)Zufuhr (oder Zulieferung) kann
beim Stop-Go-Betrieb als die oben genannte effek-
tive Produktion betrachtet werden und wird beim
normalen Stop-Go-Betrieb (mit fest eingestellier
maximaler Produktion Pm) iiber Aenderungen des
Verhilitnisses Laufzeit'Stillzeit gesteuert. Dies wird
heute in Abhéngigkeit von den Fiillverhditnissen in
den Fullschdchten der angeschlossenen Karden
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durchgefiihrt, wobei aber normalerweise die
Speisemaschinensteuerung keine Informationen di-
rekt von Niveausensoren in den Schichten selber
erhdlt. Vielmehr muss die Steuerung auf einen
gewidhiten Betriebsparametér (z.B. den statischen
Druck im Speisekanal) reagieren, der einen
"Durchschnitt” der Flllverhdltnisse in allen ange-
schiossenen Fiillschidchten darstellt.

Beim kontinuieriichen Betrieb kann die mome-
ntane Produktion der Speisemaschine in Abhdngig-
keit von den Fiillverhiltnissen in den Flillschichten
geregeit werden.

Die Erfindung

Es ist die Aufgabe dieser Erfindung, eine geei-
gnete Anpassung der Regelung der Zulieferung
von Flocken in eine F&rderanlage bzw. der mome-
ntanen Produktion einer Speise maschine an ver-
schiedene Betriebsbedingungen zu erm&glichen.

Dementsprechend sieht die Erfindung ein
pneumatisches Fdrdersystem zur Speisung von
Flocken an eine variable Anzah! faserverarbeitende
Maschinen vor. Das F&rdersystem umfasst einen
Speisekanal, Mittel zur Erzeugung eines Luftstro-
mes in diesem Kanal und Mittel zur Lie-ferung von
Flocken in den Kanal. Das Wort "Speisekanal”
bezieht sich hier auf die Verbindung zwischen den
angeschlossenen faserverarbeitenden Maschinen
und den sie beliefernden Flocken- bzw. Luftzufuhr-
mitteln. Wo ein Rohr mit zwei Speisemaschinen
verbunden ist und mit Trennmitteln versehen ist,
um die Zuteilung zu den Speisemaschinen zu be-
stimmen, stellen die Kanalstlicke von den jeweili-
gen Speisemaschinen bis zum Trennmittel jedes
flir sich einen "Speisekanal” dar.

Die Zufuhr von Flocken bzw. die momentane
Produktion der Speisemaschine wird in Abh#ngig-
keit von einem Betriebsparameter geregelt. Vor-
zugsweise wird als Betriebsparameter der statische
Druck im Speisekanal vor der ersten faserverarbei-
tenden Maschine gewahit. Es kénnen aber andere,
entsprechend veréndernde Parameter gewéhlt wer-
den, z B. das flr den Antrieb eines Ventilators
erforderliche Antriebsmoment oder der Momentan-
wert der Leistung des Ventilatorantriebes, welche in
der US-Patentschrift 4353667 als Alternativen zur
Messung des statischen Drucks erwdhnt worden
sind. Es kann auch die in der DOS 3442942 er-
wihnte Luftmenge als Betriebsparameter gewéhit
werden.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Re gelung der Zufuhr von Flocken in den
Kanal bzw. der momentanen Produktion der
Speisemaschine der Anzahl der flockenbeziehen-
den Maschinen angepasst wird.

Dementsprechend kann die Anlage durch die
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folgenden Merkmale gekennzeichnet werden:

- Mittel zur Feststellung der Anzahl der zu belie-
fernden Maschinen

- Mittel zur Feststellung eines von der Anzahi zu
beliefernder Maschinen abhdngigen Sollwerts flr
den Parameter

- Ein Messglied, welches auf den genannten Be-
triebsparameter reagiert, und

- ein Stellglied, weiches in Abhdngigkeit von der
Beziehung zwischen dem Sollwert und dem vom
Messglied festgestellten Istwert die Zulieferung von
Flocken durch das Liefermitiel bzw. die mome-
ntane Produktion einer Speisemaschine einstelit.

Das Mittel zur Erzeugung eines Luftstromes
wird wihrend des Normalbetriebes kontinuierlich
angetrieben, wobei aber die Luftzufuhr entweder
sich selbsttdtig den Fdrderbedingungen anpassen
oder gesteuert werden kann.

Wo das Liefermittel fUr die Flocken im stop-go-
Modus betrieben wird, kann das den Sollwert be-
stimmende Mittel einen Sollbereich mit einer obe-
ren und einer unteren Grenze definieren, so dass
das Liefermittel eingeschaltet wird, wenn der
Momentanwert des Parameters eine Grenze des
Bereiches erreicht, und ausgeschaltet wird, wenn
der Momentanwert des Parameters die andere
Grenze des Bereiches errsicht. Der Sollbereich
entspricht also "akzeptablen" Flllverhditnissen in
angeschlossenen  Flillschédchten. Das  Ueber-
schreiten der einen oder der anderen Grenze deu-
tet "unakzeptable" Verhiltnisse (zu hoch oder zu
niedrig) an, was eine enisprechende Aenderung
des Zustands (Stop bzw. Go) der Speisemaschine
erfordert.

Wihrend einer Einschaltperiode kann das Lie-
fermittel dann unter vorbestimmbaren Bedingungen
arbeiten, was die Einhaltung siner konstanten Qua-
litdt im Endprodukt erleichtert. Insbesondere kann
die Produktion des Liefermittels wéhrend der Ein-
schaltphase unabhdngig von Aenderungen des
genannten Betriebsparameters festgelegt werden.
Diese "Gesamtproduktion" des Liefermittels kann
in Abhdngigkeit von der Gesamtzahl der mit dem
Speisekanal gekoppelten faserverarbeitenden Ma-
schinen bestimmt werden, unabhéngig davon, ob
alle diese Maschinen momentan im Einsatz stehen.
Mittel zur Feststellung der Anzahl der mit einem
Speisekanal gekoppelten Maschinen sind schon
bekannt, z.B. aus der vorerwdhnten DOS 3442942
und im Zusammenhang mit den vorerwdhnten
Aerofeed F-Anlagen, und kdnnen zur Einstellung
der Gesamiproduktion des Liefermittels eingesetzt
werden.
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Als Beispiel wird nun eine Anlage geméss der
Erfindung zusammen mit verschiedenen Varianten
davon anhand der Zeichnungen ndher erldutert
werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Aufsicht eines
Anlagen-Aufbaus  (Aerofeed-U-Anlage der Ma-
schinenfabrik Rieter AG) und die entsprechenden
Luftverhdtnisse im Fdrdersystem,

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Teils der
Anlage der Fig. 1,

Fig. 3 ein Diagramm zur Erkldrung der Funk-
tionsweise dieser Anlage,

Fig. 4 eine schematische Darstellung dhnlich
Fig. 2, aber mit zusdtzlichen Sensoren und Steue-
rungselementen,

Fig. 5 ein Diagramm &hnlich Fig. 3 zur Erklé-
rung der Anordnung gemiss Fig. 4,

Fig. 6 ein Flussdiagramm, um gewisse Funk-
tionen der Steuerung darzustellen, und

Fig. 7 die Ein- und Ausgabeverbindungen
einer Zentralsteuerung fiir eine Anordnung geméss
Fig. 4.

Die in Fig. 1 als Beispiel dargestellte Anlage
umfasst einen sogenannten "Strang" von insge-
samt acht Karden 20. Ueber diese Karden lduft ein
gemeinsamer Speisekanal 22. Im gezeigten Bei-
spiel sind die Karden in zwei Reihen angeordnet,
und der Speisekanal ist daher U-férmig, aber eine
solche Anordnung ist flir diese Erfindung ohne
Bedeutung. An jedem Ende der Transporileitung 22
ist ein Fdrderluft liefernder Ventilator 24 bzw. 26
angekoppelt. Jedem Ventilator 24 bzw. 26 ist eine
jeweilige Speisemaschine 28 bzw. 30 zur Lieferung
von Faserflocken zugeordnet.

Jeder Karde 20 ist ein jeweiliger Fiillschacht 32
zugeordnet, welcher Flocken aus dem Kanal 22
aufnimmt und sie als eine Watte an die entspre-
chende Karde 20 liefert. Dabei fliesst ein Teil der
Transportluft aus dem Kanal 22 durch ver-
schiedene Kammern des Schachtes 32 zu einem
Abluftsystem, das in Fig. 1 strichpunktiert gezeich-
net und mit dem Bezugszeichen 34 angedeutet
worden ist. Da dieses System fiir die Erfindung
keine Rolle spielt, wird es hier nicht nZher be-
schrieben. Der Luftstromungsweg zwischen dem
Kanal 22 und dem Abluftsystem 34 ist in unserer
europdischen Patentanmeldung No. 176668 be-
schrieben, weliche Beschreibung hiermit auch in
dieser Anmeidung eingeschlossen wird.

Der in Fig. 1 dargestellt Kardenstrang kann
durch gesignete Trennmittel in zwei sogenannte
"Linien" getrennt werden. Dazu geeignete Trenn-
mittel sind in unserer europdischen Patentanmel-
dung No. 1750586, aber auch in DOS 3442942 be-
schrieben worden, wobei aber auch noch weitere
geeignete Trennmittel in den oben genannten
Aerofeed F-Anlagen verwendet wurden. Nachdem
die Trennmittel entsprechend eingestellt worden
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sind, kann eine Kardenlinie mit Flocken aus der
Speisemaschine 28 und die andere Kardenlinie mit
Flocken aus der Speisemaschine 30 in Betrieb
genommen werden, wobei die Anzahl Karden pro
Linie den Produktionsverhilinissen der Spinnerei
angepasst werden kann. Fir die nachfolgende Be-
schreibung der Fig. 2 und 3 nehmen wir Bezug auf
nur sine Linie, ndmlich diejenige, welche aus der
Speisemaschine 28 mit Flocken gespiesen wird.
Was flir diese Linie gesagt wird, gilt aber auch flir
die andere Linie der Gesamtanlage.

Im in Fig. 2 dargestellien Beispiel wird ange-
nommen, dass das schematisch angedeutete
Trennmittel T den Kardenstrang in zwei Linien von
je vier Karden getrennt hat, so dass die Karden
201, 202, 203 und 204 zusammen mit dem ents-
prechenden Kanalstlick 221 dem Ventilator 24 und
der Speisemaschine 28 zugeordnet worden sind.
Die so begrenzte Linie bietet dem Ventilator 24
einen gewissen Strémungswiderstand, weicher sich
in einem bestimmbaren statischen Druck an einem
Messgerdt M im Kanal 22 zwischen dem Ventilator
24 und der ersten Karde 201 ausdriickt.

Wenn nun das Trennmittel T neu eingestellt
wird, so dass die Linie auf eine einzige Karde
verklirzt wird (d.h. nur noch die Karde 201 mit dem
Kanalstick 222 dem Ventilaior 24 und der
Speisemaschine 28 zugeordnet werden), bietet
diese neu definierte Linie dem Ventilator 24 sinen
anderen, hdheren Strémungswiderstand, weicher
sich in einem erhShten statischen Druck am Mess-
gerédt M Zussert.

Fir eine vorbestimmte Betriebsdrehzahi n des
Ventilators 24 ist der statische Druck P am Aus-
fluss des Ventilators mit der befdrderten Luftmenge
Q Uber die Kennlinie (Fig. 3) des Ventilators ver-
bunden. Beim h&heren Strdmungswiderstand der
Aniage (h&herer statischer Druck am Messgerdt M)
fordert der Ventilator 24 eine relativ niedrige Luft-
menge, z.B. Betriebspunkt A. Bei unveridnderter
Drehzahi n, aber stark reduziertem Widerstand
(statischem Druck) fordert der Ventilator 24 eine
wesentlich hdhere Luftmenge, z.B. Betriebspunkt
X.

Dieses Verhalten des Ventilators 24 kann den
Bedingungen in der Linie angepasst werden, da
eine grdssere Anzahl Karden in der Linie einen
reduzierten Strémungswiderstand (statischer
Druck) bedeutet, gleichzeitig aber eine erhdhte
Luftmenge erfordert. Es ist also nicht not wendig,
die erforderliche Anpassung der Luftmenge durch
eine entsprechende Verschiebung der Kennlinie
des Ventilators (z.B.. flr sine Erh&hung der Luft-
menge, durch eine entsprechende Erhdhung der
Drehzahl des Ventilators von n auf N, wie gestri-
chelt in Fig. 3 angedeutet) durchzuflhren. Die
"Definition” der mit dem Ventilator verbundenen
Linie bestimmt ohne weiteres Zutun den statischen
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Druck am Ausgang des Ventilators und dadurch die
vom Ventilator befSrderte Luftimenge.

Gegentiber einer Anlage mit spezieller Steue-
rung der Fdrderluftmenge hat eine Anlage geméss
Fig. 2 und 3 einen weiteren Vorteil - sie kann sich
ndmlich nicht bioss an die "Definition" der Linie,
sondern auch an die momentanen Betriebsbedin-
gungen in dieser Linie anpassen, vorausgesetzt,
dass eine wesentliche Aenderung der Betriebsbe-
dingungen (z.B. Ausfall einer Karde) zu siner ents-
prechenden Aenderung des Strdmungswiderstan-
des (statischen Drucks) im System flihrt. Dies ist in
einem System gemdiss unserer suropdischen Pate-
ntanmeldung 176668 der Fall, da der Ausfall einer
Karde zum Abblocken der Abstrémung der Fdrder-
luft vom Speisekanal 22 zum Abluftsystem 34 (Fig.
1) fUhrt und dadurch den Strémungswidersiand
(statischer Druck) im Speisesystem erh&ht.

Spezielle Massnahmen zur Steuerung der F&r-
derluftmenge k&nnen daher Uberfllissig gemacht
werden. Das Gleiche gilt aber nicht flr die von der
Speisemaschine 28 zu liefernde Flockenmenge.
Geeignete Massnahmen zur Regelung letzterer
Menge im Stop-Go-Betrieb der Speisemaschine
werden nun anhand der Figuren 4 bis 7 be-
schrieben werden.

Die in Fig. 4 dargestelite Linie dhnelt derjeni-
gen der Fig. 2, ist aber stark vereinfacht, um die
Erkidrung der Grundprinzipien zu erleichtern. Nach-
dem diese Prinzipien klargelegt worden sind, wird
ihre Anwendung fiir komplizierters Anlagen, z.B.
gemdss Fig. 1 und 2, auch klar sein.

Die Beschreibung wird sich zunfchste auf die
mit voll ausgezogenen Linien dargestelite Anlage in
Fig. 4 konzentrieren. Diese umfasst eine Speisema-
schine S, einen Ventilator V, einen Speisekanal K,
zwei Karden Cl und C2 mit je einem Flllschacht
(nicht angedeutet), eine Mikroprozessorsteuerung
LP und einen steuerbaren Antrieb A flr die
Speisemaschine S. Ein Messgerdt M ist im Kanal K
zwischen dem Ventilator V und der ersten Karde
C1 zur Messung des statischen Drucks eingebaut.
Es liefert ein Ausgangssignal an den Mikroprozes-
sor P. Jede Karde C1 bzw. C2 liefert ein Signal
an den Mikroprozessor WP, um zu zeigen, ob diese
Karde momentan in Betrieb ist oder nicht. Die
Mikroprozessor-Steuerung P liefert ein Steue-
rungssignal an den Antrieb A der Speisemaschine
S.

Der nicht gezeigte Ventilatorantrieb ist von der
Steuerung WP nicht steuerbar. Im Betrieb Iduft er
mit einer konstanten Drehzahi n, welche einer be-
stimmten Kennlinie (Fig. 5) entspricht.

Die Steuerung soll mit den anderen Elementen
derart zusammenarbeiten, dass der Flllschacht
jeder produzierenden Karde "voll" (innerhalb be-
stimmter Toleranzen) bleibt. Wie in der Abhandlung
der Figuren 1 bis 3 gezeigt wurde, kann der stati-
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sche Druck im Kanal K beim Messgerdt M die
Flllverhiltnisse darstellen. Wie aber auch gezeigt
wurde, kann ein gegebener Wert des statischen
Druckes verschiedene "Bedeutungen" flr die Fill-
verhilinisse in AbhZngigksit von den Betriebsbe-
dingungen haben.

Es ist aber mdglich, zwei "Arbeitsbereiche” flir
den durch das Gerdt M messbaren (statischen)
"Beiriebsdruck” abzugrenzen. Der obers Bereich
B1 (Fig. 5) entspricht dem Betrieb der Linie, wenn
nur eine der beiden Karden (C1 oder C2) im Ein-
satz ist. Die zweite Karde (C2 oder C1) produziert
nicht, z.B. wegen eines Ausfalls (St&rung), wéhrend
des Kannenwechsels, zur Durchflihrung von Unter-
haltsarbeiten oder bloss, weil die Produktion einer
einzigen Karde momentan ausreicht.

Die obere Grenze des Druckbereiches B1 ent-
spricht dem Zustand "Flllschacht voll* fir die
noch laufende Karde (C1 oder C2). Die untere
Grenze des gleichen Bereiches entspricht dem Zu-
stand "Nachflillen erforderlich® fiir dieselbe, noch
laufende Karde. Wie nachher ndher beschrieben
werden wird, ist die Steuerung WP so angeordnet,
dass sie den Antrieb A der Speisemaschine ein-
schaltet, wenn die untere Grenze des Bereiches B1
erreicht wird und ausschaltet, wenn die obere
Grenze dieses Bereiches erreicht wird.

Der untere Betriebsbersich B2 entspricht dem
Betrieb mit den beiden Karden C1 und C2 im
Einsatz. Die obere Grenze des Bereiches B2 ent-
spricht dem Zustand "beide Flllschéchte voll". Die
untere Grenze dieses Bereiches enispricht dem
Zustand "Nachflillen (der einen oder der anderen
oder beider Karden) erforderlich”. Genau wie flr
den Bereich B1 ist die Mikroprozessorsteuerung
WP so ausgelegt, dass sie die Speisemaschine
beim Erreichen der oberen Grenze des Bereiches
B2 ausschaliet und beim Erreichen der unteren
Grenze einschaltet.

Fir dieses Steuerungsverfahren ist es wichtig,
dass die obere Grenze (statischer Druck P1) des
Arbeitsbereiches B1 eindeutig hdher liegt als die
obere Grenze (statischer Druck P2) des Arbeitsbe-
reiches B2. Um die richtigen Ausschaltpunkte er-
kennen zu kdnnen, muss daher die Steuerung WP
Information haben (ber die Anzahl Karden, weiche
momentan im Einsatz stehen. Diese Information
erhidlt die Steuerung z.B. Uber die schematisch
dargestellten Signalleitungen von den jewsiligen
Karden.

Die Breite jedes Arbeitsbersiches B1 bzw. B2
hingt weniger vom Fdrdersystem als vom Signal-
system ab. Es ist ratsam, eine gewisse Hysterese
im Signalsystem einzubauen, um das stdndige Ein-
bzw. Ausschalten des Speiseantriebes zu vermei-
den. Vorzugsweise wird die minimale akzeptable
Hysterese gewihlt, und diese wird filr die beiden
Arbeitshereiche B1 und B2 gleich sein. Zwecks
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kiarer Darstellung des Prinzipes sind die Bereiche
81 und B2 in Fig. 5 auseinandergehalten worden.
Eine Ueberlappung benachbarter Bereiche spielt
aber in der Praxis keine bedeutende Rolle.

Die Ausschaltpunkte P1 und P2 missen von
Fall zu Fall in Abh3ngigkeit vom Anlagenaufbau
ermittelt und dem Mikroprozessor eingegeben wer-
den, was durch eine mit der Steuerung WP verbun-
dene, manueil betdtigbare Eingabeeinheit E durch-
gefiihrt oder vorprogrammiert werden kann. Die
Breite der verschiedenen Arbeitsbereiche kann
auch auf diese Weise der Steuerung mitgeteilt wer-
den. Diese Angaben werden in der Steuerung ab-
rufbar gespeichert.

Fig. 6 zeigt ein Flussdiagramm des Vorgehens
innerhalb der Steuerung wahrend dem Normaibe-
trisb. Der Kasten a deutet auf einen Wartezustand
hin, worin kein Material verlangt wird, weil keine
der beiden Karden l13uft (produziert). Der Kasten b
deutet auf einen neuen Zustand hin, worin minde-
stens eine Karde produziert (Material verlangt).
Nach Ermittlung der Anzahl der produzierenden
Karden schreitet das Steuerungsprogramm zum
Kasten c, worin die Angaben flr den Arbeitsbereich
B1 oder B2 in Abhdngigkeit von der Anzahi produ-
zierender Karden abgerufen werden.

Kasten d deutet auf einen Vergleich zwischen
dem vom Messgerdt M erhaltenen Signal und den
Daten flir den momentan operativen Arbeitsbersich
B1 bzw. B2. Falls der vom Gerdt M fesigestelite
Druck Pi innerhalb oder unterhalb des abgerufenen
Arbeitsbersiches liegt, schaltet die Steuerung den
Speiseantriesb ein (Kasten ). Wenn die obere
Grenze dieses Arbeitsbereiches erreicht wird,
schaltet die Steuerung den Speiseantrieb aus
{Kasten f).

Umgekehrt, wenn beim Schritt d festgestelit
wird, dass Pi schon oberhalb der oberen Grenze
des abgerufenen Arbeitsbereiches liegt, schreitet
die Steuerung vorerst zum Kasten f und erst dann
zum Kasten e, wenn die untere Grenze des Berei-
ches erreicht wird. Wenn keine Aenderung der
Anzahl zu liefernder Karden eintritt, wird die Steue-
rung weiterhin zwischen den Késten e und f hin-
und zurlickschreiten, um die Speisung entspre-
chend ein- und auszuschalten.

Bsi einer Aenderung der Anzahi zu liefernder
Karden schaliet die Steuerung vorerst den
Speisemaschinenanirieb aus und geht entweder
zum Kasten a (Wartezusiand) oder zum Kasten b
{Feststellung der Anzahl zu liefernder Karden) zu-
rick: Die Anzahi der zu liefernden Karden kann
jederzeit ge@ndert werden, so dass z.B. bei einer
Aenderung von einer zu zwei Karden der Betriebs-
druck Pi schon bei der Aenderung weit oberhalb
der neuen Obergrenze P2 liegt. und die Steuerung
schreitet dementsprechend vom Kasten d vorerst
zuny Kasten f.
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Die Steuerung P schaitet den Speiseanirieb A
nur ein und aus, sie {ibt in diesem Beispiel keinen
Einfluss auf die Drehzahi des Aniriebes aus, d.h.
auf die Produktion der Speisemaschine. Diese Pro-
duktion wird flir den Normaibetrieb vorbestimmi
und konstant gehalten, so dass eine konstante
Qualitdt (Bearbeitung der Fasern) erreicht wird. Die
gingestellte Produktion muss flir die gr8sstmd-
gliche "Nachfrage” von den angeschiossenen Kar-
den ausreichen. Normalerweise wird eine gewisse
"Ueberproduktion” eingestellt, so dass, wenn aile
angeschlossenen Karden schnellstmdglich produ-
zZieren, ein effizientes Verhaltnis zwischen der Still-
zeit und der Laufzeit der Speisemaschine im stop-
go-Betrieb herrschi, z.B. 90% Laufzeit zu 10%
Standzeit. Wenn sich die Anzahl produzierender
Karden reduziert, bleibt, wie schon oben gesagt,
die Produktion der Speisemaschine (wdhrend ihrer
Laufzeit) gleich wie vorher, aber das Verhdltnis
Laufzeit/Stilizeit verschlechtert sich.

Es wird nun klar sein, dass das beschriebene
Steuerungsverfahren nicht auf eine einfache Anlage
mit nur zwei Karden eingeschrénkt ist. Es scheint
nicht ndtig, die Verwendung des Prinzipes im Zu-
sammenhang mit einer Linie mit mehr als zwei
(einer beliebigen Anzahl) Karden zu beschreiben.
Im Fall, wie bisher im Zusammenhang mit Fig. 4
angenommen, einer unverstelibaren Linie, kann die
Produktion der Speisemaschine S fix oder bei der
Montage der Anlage fest eingestellt worden sein.
Wenn aber die Anzahl einer Speisemaschine zuge-
teilten Karden gedndert werden kann, z.B. wie
schon im Zusammenhang mit Fig. 1 beschrieben
wurde, ist eine fest eingestelite Produktion der
Speisemaschine S nicht sinnvoll. Diese Produktion
sollte viel mehr der Anzahi der Speisemaschine
zugeteilten Karden angepasst werden. um ein opti-
males Verhiltnis Laufzeit/Stillzeit fUr jede vorgese-
hene Zuteilung zu ermdglichen.

Es sind natlrlich verschiedene Mdglichkeiten
vorhanden, die Produktion der Speisemaschine der
Anzahl der ihr zugeteilten Karden anzupassen.
Diese Produktion kann z.B. von Hand an der Ma-
schine selbst eingestellt werden, so dass die
Steuerung uP weiterhin nur eine Ein-‘Aus-
schaltfunktion ausiiben muss. Die notwendige An-
passung kénnte aber auch von der Steuerung wP
durchgeflihrt werden, wenn ihr die dazu notwendi-
gen Iinformationen mitgeteilt werden. Wenn z.B. die
Linie ein Trennmittel T beinhaitet, wie mit gestri-
chelten Linien in Fig. 4 angedeutet ist, kann dieses
Trennmittel auch durch eine Signalleitung mit der
Steuerung WP verbunden werden, so dass die
Steuerung Uber den momentan "effektiven Aufbau”
der Linie informiert wird. Im gegebenen Beispiel
blockt das Trennmittel T den Speisekanal K zwi-
schen der Karde C2 und einer dritten Karde C3 ab.
Wenn dieses Trennmittel T unwirksam gemacht
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wird, kbGnnen der Karde C3 auch von der
Speisemaschine S Uber den Kanal K Flocken zuge-
spiesen werden, wobei aber dann, wenn alle drei
angeschlossenen Karden produzieren, die Steue-
rung P einen dritten Arbeitsbereich B3 (Fig. 5) flr
den Betriebsdruck Pi einsteiit.

Im einfachsten Fall hat jede an der Anlage
angeschlossene Karde die gleiche Produktion. Die
von der Steuerung 4P einzustellende Produktion
der Speisemaschine ist dann eine lineare Funktion
der Anzahl der dieser Speisemaschine zugeteiiten
Karden. Falls die verschiedenen Karden ver-
schiedene Produktionen aufweisen, ist die einzu-
stellende Produktion der Speisemaschine eine
nicht lineare Funktion der Anzah! der zugeteiiten
Karden, was aber bei der Programmierung der
Steuerung LLP ohne weiteres berlicksichtigt werden
kann.

Die Art der Steuerung des Spsisemaschinen-
Antriebs durch die zentrale Steuerung WP kann an
die Konstruktion der Einheiten angepasst werden.
Die =zentrale Steuerung kdnnte z.B. zwei ver-
schiedene Signale Uber jewsilige Leitungen an die
Speisemaschine liefern, ndmlich ein Ein-/Aussignal
Uber eine Leitung und ein die erforderliche Dreh-
zah! darstellendes Signal Uber eine zweite Leitung.
Diese Signale kdnnten aber kombiniert werden und
Uber eine einzige Leitung gesandt werden, z.B.
wenn das Signalniveau wéhrend der Ein-Phase der
erforderlichen Drehzahl angepasst wird.

Es wird wohl klar sein, dass eine einzige
Steuerung WP flir den Betrieb einer Anlage geméss
Fig. 1 ausreicht. Wie schon oben erwdhnt, gibt es
unter diesen Umstédnden verschiedene Mdglichkei-
ten, die Zuteilung der Karden zu den beiden
Speisemaschinen 28, 30 der zentralen Steuerung
mitzuteilen. Die Zuteilung kdnnte z.B. von Hand an
der jeweiligen Karde eingestellt werden und von
dieser Karde durch eine Signalverbindung an die
Steuerung gesandt werden. Vorzugsweise wird
aber die Einstellung der Anlage durch das Personal
so weit wie mdg lich vermieden, d.h. die Anlage
sollte sich so weit wie m&giich selbsttétig einstellen
k&nnen. Eine Ausflihrung, welche dieses Ziel an-
strebt, wird nun anhand von Fig. 7 beschrieben
werden, wobei eine Anlage gemédss Fig. 1 und
gemiss unseren europdischen Patentanmeldungen
Nr. 175056 und 176668 angenommen wird.

In Fig. 7 weist das Bezugszeichen 40 auf die
schematisch dargestelite zenirale Steuerungsein-
heit flir die Speiseaniage der Fig. 1 hin. Als Bei-
spiel werden die Signalverbindungen zwischen die-
ser Zentrale und gewissen Einheiten einer einzigen
Linie der Anlage auch angedeutet, ndmlich die
Linie mit der Speisemaschine 28 und dem Ventila-
tor 24. Ein Drucksensor 36 (fir den statischen
Druck) ist im Kanalstlick zwischen dem Ventilator
24 und der ersten Karde der Linie eingebaut und
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ist auch mit der Zentrale 40 verbunden.

Jeder Fullschacht 32 (in Fig. 7 ist nur ein
Schacht angedeutet) ist auch durch Signalleitungen
mit der Zentrale verbunden. Wie in EPA 175056
(US 4648754) hat jeder Schacht 32 zwei ihm zu-
geordnete Trennaggregate, wovon das eine Aggre-
gat dem Schacht in der Flockentransportrichtung
vorgeschaltet und das andere nachgeschaitet ist.
Gemiss dieser Erfindung werden die Einstellungen
der verschiedenen Trennaggregate Uberwachi, um
festzustellen, ob das Aggregat den Speisekanal
zum Fliessen von Transportiuft bzw. Flocken frei-
{isst oder abblockt. Es kann z.B. jedem Trennag-
gregat ein jewsiliger Initiator zugeordnet werden,
welcher die momentane Siellung der Hauptele-
mente des Trennaggregates Uberwacht. Jeder
Schacht 32 ist somit zwei Ueberwachungssensoren
zugeordnet, was in Fig. 7 schematisch durch die
Bezugszei chen 38, 39 angedeutet wird. Diese
Ueberwachungselemente sind auch direkt mit der
Zentrale 40 durch eine jeweilige Signalleitung ver-
bunden.

Es sind andeutungsweise mehr als zwei Signal-
leitungen zwischen der Speisemaschine 28 und der
Zentrale 40 gezeigt worden. Die beiden fir diese
Erfindung wichtigen Verbindungen leiten jeweilige
Signale von der Zentrale an die Speisemaschine
(bzw. an ihren Antrieb), um (1) die Produktion der
Speisemaschine zu bestimmen und (2) die
Speisemaschine ein- und auszuschalten, wie schon
im Zusammenhang mit Fig. 4 beschrieben wurde.
Die zusitzlichen Leitungen k&nnen verschiedene
Zustandssignale (z.B. Bereitschaft, StSrung, Be-
trieb) zwischen der Speisemaschine und der Zen-
trale leiten.

Die Verbindungen zwischen dem Ventilator 24
und der Zentrale 40 leiten nur Zustandssignale
bzw. ein Ein-/Aussignal von der Zentrale an den
Ventilator. Die Drehzahl des Ventilators ist von der
Zentrale nicht steuerbar und der Ventilator muss
wihrend des Normalbetriebes kontinuierlich laufen,
ob Flocken gefSrdert werden oder nicht.

Der Drucksensor 36 liefert ein den [st-Wert des
Betriebsdruckes darstellendes Signal an die Zen-
trale. Dieses Signal kann ein Analogsignal oder ein
diskretes digitaies Signal sein, wobei im letzten Fall
der kontinuierlich verdnderbare Ist-Wert flir den
Betriebsdruck durch ein Sampling-Verfahren in
eine Folge von digital verschilisselten Werten um-
gewandelt wird.

Wie schon erwihnt, liefert jeder Initiator, z.B.
die Initiatoren 38, 39 (Fig. 7). ein Signal an die
Zentrale 40, welches den momentanen Zustand
des entsprechenden Trennaggregates darstellt.
Durch Auswertung dieser Signale ist die Zentrale
40 in der Lage, die momentane Zuteilung der Kar-
den 20 (Fig. 1) zu den Speisemaschinen 28, 30 zu
ermitteln. Das Bedienungspersonal muss deshalb
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nur die Trennaggregate von Hand in die flir die
erwiinschte Anordnung der ganzen Anlage geei-
gneten Zustdnde stellen. Die so ermitielte Zutei-
lung wird von der Zentrale 40 beniitzt, um die
entsprechende Produktion jeder Speisemaschine
28, 30 zu bestimmen und den Speisemaschinen
entsprechend mitzuteilen. Dazu braucht die Zen-
trale aber auch Angaben Uber die Produkiion pro
Karde, welche durch das Bedienungspersonal von
Hand {ber eine Eingabeeinheit 42 der Zentrale
eingegeben werden kdnnen.

Mit jedem Schacht 32 tauscht die Zenirale 40
Zustandssignale aus. Das Signal "Schacht in Be-
trieb” vom Schacht an die Zentrale 40 spielt fur
diese Ausfilhrung eine wichtige Rolle, weil es flr
die Bestimmung des momentan effektiven Arbeits-
bereiches (siehe Fig. 5) flr den Betriebsdruck und
daher fiir die Speisemaschinen-Steuerung massge-
bend ist. Da die Flischdchtie 32 gemdss unserer
europdischen Patentanmeldung No. 176668 gebil-
det werden, kann dieses Signal durch Ueberwa-
chung der Stellung der zwischen dem Schacht 32
und dem Abluftsystem 34 (Fig. 1) angeordneten
Klappe gewonnen werden.

Das Schiiessen dieser Klappe, d.h. die Blockie-
rung des Lufiweges vom Fiillschacht ins Abluftsy-
stem bedeutet ein Abstellen der entsprechenden
Karde aus irgendeinem Grund, was, wie schon be-
schrieben, zu einer Aenderung der Betriebsdruc-
keinstellung in der Zentrale fiihren muss. Wenn die
Kiappe in einer offenen Stellung steht, um den
Durchfluss von Transportluft durch den Filllschacht
zum Abluftsystem zu ermdglichen, bedeutet dies,
dass die entisprechende Karde produziert, was
auch in der Zentrale zur Bestimmung des passen-
den Druckbereiches registriert werden muss.

Die Erfindung ist nicht auf die Kombination mit
einem Flllschacht gemiss europdischer Patentan-
meldung 176668 eingeschrénkt. Die Signale zur
Bestimmung der Betriebszustidnde der Karden kdn-
nen ohne weiteres von anderen Elementen gewon-
nen werden, z.B. vom Antrieb des Kardenabneh-
mers. Wie schon angedeutet in der vorangehenden
Beschreibung, wo die Karde und der Schacht zu
einer Betriebseinheit kombiniert worden sind, kann
dieses Signal entweder vom Schacht oder von der
Karde gewonnen werden.

Zusétzlich muss die Zentrale 40 Informationen
iber den anlagespezifischen Arbeitsbereich (Fig. 5)
flr den Betriebsdruck erhalten. Diese Informationen
kGnnten natlrlich auch Uber die Eingabeeinheit 42
eingegeben werden. Vorzugsweise sind sie aber in
der Zentrale vorprogrammiert, wobei eine "Ver-
schiebung” der Arbeitsbereiche gemeinsam (um
die Variabilitit von verschiedenen Anlagen zu be-
ricksichtigen) durch eine einstellbare
"Systemkonstante” erreicht werden k&nnte. Eine
solche Konstante ist vorzugsweise nicht Uber die
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Eingabeeinheit 42 zu &ndern, sondern durch ein
spezifisches Einstellglied, weiches bei der Montage
der Anlage eingestellt werden kann und nachtrég-
lich nicht mehr verstellt werden muss, wenn der
Anlageaufbau nicht gedndert wird.

Modifikationen

Die Erfindung ist nicht auf Einzelheiten der be-
schriebenen Ausflihrungen eingeschrinkt. Insbe-
sondere ist es nicht erfindungswesentlich, dass die
Menge der Fdrderluft sich automatisch an der An-
zahi produzierender Karden einstellt. Wenn diese
Luftmenge durch Aenderung der Drehzah! des Ve-
ntilators an die Betriebsbedingungen angepasst
wird, entsteht mdéglicherweise keine entsprechende
Aenderung des statischen Druckes im Speisekanal
(siehe die Verschiebung der Ventilator-Kennlinie
von n zu N in Fig. 3). Es entsteht trotzdem eine
erkennbare entsprechende Aenderung in anderen
Betriebsparametern, z.B. in der Leistung des Venti-
lators durch Einbau von geeigneten Sensoren (z.B.
in der Verbindung zwischen dem Ventilator und
einem nicht gezeigten Stromnseiz) kdnnen solche
Aenderungen von der Zentraisteuerung ermitteit
und mit einem von der Anzahl produzierender Kar-
den abh#ngigen Arbeitsbereich flir diesen Parame-
ter verglichen werden. Die Speisemaschine kann
entsprechend ein- und ausgeschaltet werden.

Wesentlich zu dieser Erfindung ist eine ermit-
telbare Aenderung in einem vorbestimmten Be-
triecbsparameter enisprechend einer Aenderung der
Anzahl zu beliefernder Maschinen. Dabei muss
diese Aenderung nicht unbedingt herbeigesteuert
werden, sie kann im System inherent sein, wie im
Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 3 beschrieben
worden ist. Es hat sich gezeigt, z.B., dass in einer
Aerofeed U-Anlage der Anmelderin der Betriebs-
druck von ca. 650 Pascal auf ca. 300 Pascal zu-
rlickgeht, wenn die Anzahl angespiesener
Schichte (Karden) in einer Linie von eins auf zehn
erh&ht wird.

Der im Speisekanal gemessene Druck wird in
den bevorzugten Varianten nur dazu ausgenutzt,
um die Speisemaschine ein- und auszuschalten. Zu
diesem Zweck ist es nicht unbedingt notwendig,
dass die Zentralsteuerung Informationen iber den
momentanen Betriebsdruck erhdit. Ein geeignetes
Messgerdt kdnnte z.B. selber feststellen, ob der
Betriebsdruck innerhalb vorgegebener Grenzen
liegt oder nicht. Das Gerét selber muss aber dann
mit einer geeigneten einstellibaren Auswertung aus-
gerUstet werden, und die Einsteilung muss der
Steuerung gemiss der Anzahl zu beliefernder Ma-
schinen durchgefiihrt werden. Das Ein--Aussignal
kdnnte dann direkt vom Messgerdt an die
Speisemaschine (ohne Umweg durch die Zentrai-
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steuerung) gelsitet werden.

Wie schon in DOS 3442942 klar beschrieben,
muss die geférderte Luftmenge auf jeden Fall ein-
em gednderten Aufbau der Gesamtanlage ange-
passt werden. Die Luftmenge selber stellt also ein-
en Betriebsparamster dar, weicher zur Bestimmung
der erforderlichen entsprechenden Anpassung der
Flockenzufuhr benlizt werden k&nnte. Die Mes-
sung der Luftmenge ist schwieriger als die Mes-
sung des statischen Drucks, und letziere Messung
wird daher wenn mdogiich bevorzugt. Wenn aber
anhand des statischen Drucks kein eindeutiges
Signal zur Bestimmung der Flokkenproduktion er-
zeugt werden kann, wére es noch mdglich, auf die
Messung der Luftmenge zurlckzugreifen. Ein dazu
geeignetes Gerfit ist in Fig. 6 der DOS 3442942
andeutungsweise gezeigt worden. Als noch weitere
Mdglichkeit kdnnte der Staudruck (statt der stati-
sche Druck) als Betriebsparameter gewahit werden.

Die vorerwdhnten Trennaggregate sind nicht
unbedingt ma nuell betdtigbar - sie knnten auch
automatisch eingestellt werden. Die Produktion der
Karden (zur Bestimmung der eingestellten Maxi-
malproduktion Pm der Speisemaschi-ne) kdnnte
auch automatisch der Steuerung mitgeteilt werden.

Zusammenfassend, im gegebenen Beispiel
wird die Flockenzufuhr (effektive Produktion beim
Stop-Go-Betrieb der Speisemaschine) anhand der
Erfassung der Fullverhdlinisse in den Fill-
schichten geregeli. Die Flllverh#linisse werden
nicht direkt, sondern Uber ihre Auswirkungen auf
ginen vorbestimmien Parameter des Fd&rdersy-
stems erfasst, z.B. auf den statischen Druck am
Ausgang des Ventilators. Die Beziehung zwischen
diesem Parameter und den Fullverhdltnissen ist
eine Funktion der Anzahl produzierenden (d.h.
faserbeziehenden) Karden. Die Regelcharakteristik
wird dementsprechend der Anzahl faserbeziehen-
den Karden angepasst.

Die Erfindung ist aber nicht auf die Regelung
der Flokkenzufuhr (beim Stop-Go-Betrieb) einge-
schrinkt, Sie kann auch zur Regelung der mome-
ntanen Produktion beim kontinuierlichen Betrieb
eingesetzt werden. Im allgemeinen, wo die Rege-
lung der Flockenspeisung anhand von Aenderun-
gen in einem vorgegebenen Betriebsparameter
durchgefiihrt wird, und dieser Parameter selber von
der Anzahl faserbeziehender Maschinen abhingig
ist, findet diese Erfindung ihre Anwendung.

Anspriiche

1. Eine.faserverarbeitende Aniage mit einem
pneumatischen FlockenfSrdersystem (S,V.K: Fig.
4), einer Mehrzahl am System angeschlossenen
faserverarbeitenden Maschinen (C1,C2..) und
Steuermitteln wP) zur Regelung der Menge der
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vom System gefSrderten Flocken,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Regelung der Anzahl der faserbeziehen-
den Maschinen (C1,C2...) angepasst wird.
2. Eine Anlage gemiss Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Regelung in Abh3ngigkeit von einem Be-
tricbsparameter des Fdrdersystems durchgeflhrt
wird.
3. Eine Anlage gemdss Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Betriebsparameter sich selbsttdtig der
Anzahl der faserbeziehenden Maschinen anpasst.
4, Eine Anlage geméss Anspruch 2 oder Ans-
pruch 3 mit Mittein zur Bestimmung eines Sollbe-
reiches flr den Betriebsparameter,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Sollwert-bestimmende Mittel (WP) in Ab-
hingigkeit von der Anzahl der faserbeziehenden
Maschinen (C1,C2.....) einstellbar ist.
5. Eine Anlage geméss einem der Anspriiche
2, 3und 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Betriebsparameter der statische Druck an
giner Messstelle im Fordersystem ist.
6. Eine Anlage geméiss einem der vorangehen-
den Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Regelung durch Ein- und Ausschalten
sines Flockenliefermittels (S) durchgefiihrt wird.



EP 0 303 023 A1

Fic 1.

30 T

26—+ 1]

24

o ~ N
) EA M M)
VII._U = = N Rl — W Rl = B R 7
~ 1 T 1 I Y | _s
i
o Q
™ & Q ™ !
I
I
i
|
2\,
™ i
|
|
1
/
S — ) & Q uw
h
1 ] | 1 1 | i 1
jﬂ-ﬁ u-qu.ﬂll‘l lﬂlldlﬂlﬂﬂ
5 ® P 2




EP 0 303 023 A1

< 221 .
2722 —
M
-
28 ] Zlf'
4| 202 203 2ol
Fla. 2.
’P
Fie. 3.




EP 0 303 023 A1

Fleu ™
“Y e
imihe I
AL ct 2 |, ez
| + } - ' !
PP e
T
[z \ .
31//// >>\
82/\\\\\\\
B3-17 N\
Q

Fla.s,



EP 0 303 023 A1

(s I
; AN
b v
Fia.b. Y
log
Y /d
- N\ _
e K $
T _ ‘,
) 38 32 39
7 I) )
+ + 42
40 —
v v 9 A ‘L ‘L
) ) Fa. T
[ [
238




D)

Europiisches

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 88 10 9626

EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

' EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. Cl.4)
Y |DE-A-1 946 946 (TMM) 1,2
* Seiten 4,5,12; Figuren 1,2 * ’ DolG 23/08
A 6
Y,D |FR-A-2 573 780 (TRUTZSCHLER GmbH & CO. 1,2
KG)
* Frontseite; Seiten 6,7; Figuren
1la,2,3,6 *
A 5,6
Y FR-A-2 524 500 (TRUTZSCHLER GmbH & CO. 1,2
KG)
* Seiten 4,6; Figuren *
A 6
A |DE-A-3 205 776 (TRUTZSCHLER GmbH & CO.
KG)
A DE-A-1 802 951 (VEB
SPINNEREIMASCHINENBAU KARL-MARX-STADT)
----- RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. CL4)
DO1G
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschiufidatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 18-11-1988 MUNZER E.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Veriffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefiihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

