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&) Produktionssteuerung.

@ Eine Anderung der Produktion einer faserverar-
beitenden Maschine wird durch eine Anderung der
Verarbeitungsbreite (B) bewerkstelligt.
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Produktionssteuerung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf fa-
serverarbeitende Maschinen bzw. faserverarbeiten-
de Anlagen mit einer Mehrzahl verschiedener fa-
serverarbeitender Stufen.

Stand E Technik

Eine Kurzstapelspinnerei umfasst eine Mehr-
zahl faserverarbeitender Stufen zwischen dem Bal-
lenlager und der Spulenpackerei bzw. dem Spulen-
férdersystem. In den "nachgeschalieten" Stufen,
normalerweise nach der Karderie, werden die Fa-
sern in der Form eines ldngiichen, zusammenhén-
genden Gebildes (Band, Lunte, Garn) verarbeitet,
wihrend in den "vorgeschalteten” Stufen die Fa-
sern in verschiedenen, nicht zusammenhingenden
bzw. relativ groben. Formen verarbeitet werden, z.B.
freifliegend, als eine Watle, in Ballen usw..

Dabei ist es bekannt, dass die "Bearbeitung”
der Fa sern in diesen vorgeschalteten Stufen einen
wesentlichen Einfluss auf die Qualiit des Endpro-
duktes auslibt. Es ist auch bekannt, dass diese
"Bearbeitung” von der Durchflussmenge pro Zeit-
einheit (die "Produktion") in jeder Verarbeitungs-
stufe abhiingig ist, was zu Anstrengungen gefiihri
hat, die Produktion durch "kontinuierlichen™ Betrieb
der Anlage so weit wie mdglich Uber Zeit zu ver-
gleichmissigen und dabei durchschnitilich eine
bessere Qualitdt (z.B. Reinigungsgrad) zu errei-
chen.

Das Problem liegt aber darin, dass kleinere
unvermeidbare Verdnderungen der Produktion
nicht leicht ausgeglichen werden kdnnen, so dass
die durchschnitilich bessere Qualitét durch kleine-
re, aber doch unangenehme Qualititsschwankun-
gen erkauft werden muss.

_D_i_e_ Erfindung

Gemdss dieser Erfindung werden Produktions-
dnderungen, d.h. Anderungen des Materialdurch-
flusses pro Zeiteinheit, einer faserverbeitenden Ma-
schine durch Anderung der "Verarbeitungsbreite"
bewerkstelligt, d.h. durch Anderung der Breite des
Materialflusses (quer zur Flussrichtung) durch die
Verarbeitungsorgane der Maschine, ohne dabei die
Durchflussmenge pro Zeitund L&ngeneinheit der
Breite wesentlich zu &#ndern. Damit kann die
"spezifische Produkiion" (die Produktion pro L&n-
geneinheit der effektiven Maschinenbreite) im we-
sentlichen konstant gehaiten werden, was eine un-
geféhr konstante Qualitdt bedeutet. Die Gesamtpro-
duktion der Maschine (Durchfluss pro Zeiteinheit
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Uber der ganzen Breite) kann aber in einer kontrol-
lierbaren Art und Weise verdndert werden.

Das Prinzip kann zur Steuerung oder Regelung
einer faserverarbeitenden Anlage ausgeniitzt wer-
den. Wie bei einem konventionelien Steuer- oder
Regelverfahren, kann sin Scllwert fiir die Gesamt-
produktion einer Verarbeitungsstufe bestimmt wer-
den und die Verarbeitungsbreite dieser Stufe ent-
sprechend verdndert werden, entweder direkt oder
in Abhingigkeit von einer festgestellien Abwei-
chung bei einem Soll/lst-Vergleich.

Die Erfindung ist besonders vorteilhaft, wo die
Maschine mit einer Vorlage in der Form einer Wat-
te arbeitet und insbesondere in der Steuerung oder
Regeiung einer Speisemaschine fiir einen Karden-
strang. ,

Die Erfindung umfasst auch eine faserverarbei-
tende Vorrichtung mit Mittein zur kontrollierten Ver-
dnderung der Verarbeitungsbreite dieser Vorrich-
tung. Die Vorrichtung kénnte z.B. ein Arbeitsorgan
verdnderbarer effektiver Ldnge umfassen, z.B. ein
Arbeitsorgan, das aus einer Mehrzahl nebeneinan-
derliegender, individuell antreibbarer Arbeitsele-
mente besteht, so dass die Anzahi in Betrieb ste-
hender Elemente gesteuert werden kann. Diese
Variante kdnnte bei der Ballenabtragung benutzt
werden, wie in unserer europdischen Patentanmel-
dung Nr. 221 306 schon angedeutet wurde. In einer
anderen Variante kann aber die Linge des Arbeits-
organs konstant gehaliten werden, wihrend die
Breite der Vorlage verénderbar ist. Es kdnnte z.B.
die Breite eines Fullschachtes (parallel zur Lénge
der Speisewalze) einer Speisemaschine geéndert
werden, beispielsweise, wie in DOS 3149965 oder
DOS 3542816 beschrieben worden ist.

Die Erfindung ist sowohl in einer kontinuierlich
arbeitenden Anlage als auch in einer diskontinuier-
lich arbeitenden Anlage vorteilhaft, d.h. die indivi-
duellen Stufen diirfen normalerweise mit einer kon-
tinuierlich verdnderbaren Produktion laufen, oder
sie dlirfen im sogenannten Stop/Go-Modus arbei-
ten, wobei die Produktion innerhalb eines Go-Inter-
valls konstant bleibt. Die Erfindung kann vorteilhaf-
terweise mit anderen Steuer- und Regelverfahren
kombiniert werden, z.B. in unserem européischen
Patent N0.93235 beschreiben wir ein Verfahren zur
Optimierung von Stop/Go-Verhilinissen in einer
Ballenabtragungsmaschine. Dabei milssen feine
Produktionsinderungen in Kauf genommen wer-
den. Sociche feinen Produktionsdnderungen kénn-
ten z.B. mit Hilfe der vorliegenden Erfindung durch-
geflihrt werden, so dass die spezifische Produktion
und dadurch die Qualitat konstant bleibt.

Ein Verfahren zur Regelung der Kardenspei-
sung ist in unserer schweizerischen Patentanmel-
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dung Nr. 3109/87 beschrieben worden. Dieses Ver-
fahren wurde primdr zur Anwendung mit einem
Stop/Go Betriebsmodus konzipiert, um die mit dem
"kontinuierlichen" Betrieb verbundenen Qualitdts-
schwankungen zu vermeiden. Die Kombination ei-
nes Verfahrens gemiss 3109/87 mit dem nun vor-
liegenden Verfahren bringt aber wesentlich grésse-
re Freiheit zur Bestimmung des Betriebsmodus.

Ob ein "kontinuiericher" oder diskontinuierli-
cher (Stop/Go) Betriebsmodus gewahit wird, kann
ein Soliwert fiir die Gesamtproduktion einer Stufe
entweder die momentane Produktion oder die
durchschnittliche (effektive) Produktion der Stufe
darstellen. Letztere kann aber nur Uber eine gewis-
se Zeit- (Mess-)periode festgestellt werden, wobei
allfillige Produktionsschwankungen (z.B. Ausschalt-
intervalle beim Stop/Go Betrieb, Aenderungen der
momentanen Produktion bseim "kontinuierlichen”
Betrieb) berlicksichtigt werden miissen.

Die Erfindung wird nun anhand der beiliegen-
den Figuren néher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 Eine schematische Darstellung einer
faserverarbeitenden Anlage einer Kurzstapelspinne-
rei, und

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer
Arbeitsstelie dieser Anlage zur Erkidrung des neu-
en Prinzips.

Fig. 1 zeigt vier Verarbeitungsstufen der Put-
zerei / Offnerei einer Kurzstapelspinnerei. Die Stufe
K stellt die Karderie dar, die Stufe S die Karden-
speisung, die Stufe M eine Mischoperation und die
Stufe B die Ballenabiragung. Es kdnnen auch an-
dere Stufen vorgesehen werden, z.B. eine zusitzli-
che Reinigungsstufe zwischen der Ballenabtragung
und dem Mischen. Die ganze Anlage ist von einem
Leitrechner uP gesteuert, wobei sin die Gesamtpro-
duktion der Karderie darstellendes Steuersignal g
gewonnen und an den Leitrechner WP geliefert
wird, so dass Letzterer die entsprechende Produk-
tion jeder den Karden vorgeschalteten Stufe Uber
entsprechende Leitungen s, m, b bestimmen kann.
Dadurch wird der Materiaifluss MF1, MF2, MF3
zwischen den verschiedenen Stufen gesteuert. Es
kénnen auch Ruckkoppelungen r zwischen den
Stufen vorgesehen werden, so dass jede vorge-
schaltete Stufe ihre Produktion anhand von zwei
Signalen bestimmt, némlich einem Signal vom Leit-
rechner WP und einem Signal von der unmittelbar
nachgeschalteten Stufe. Diese Anordnung ist wohl-
bekannt und kann entweder kontinuierlich oder dis-
kontinuierlich arbeiten, wie schon einleitend be-
schrieben wurde.

Eine Produktionsénderung in einer vorgeschal-
teten Stufe wird normalerweise durch Anderung
einer Walzendrehzahl, einer Fordergeschwindigkeit
oder einer "Bearbeitungstiefe” (z.B. die Abtragtiefe
sines Ballendffners) durchgefiihrt. Dies bedeutet
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aber jedesmal eine Anderung der "spezifischen
Produktion", d.h. der Durchflussmenge (P) pro
Zeiteinheit {h) pro Lingeneinheit (L) der
"Verarbeitungsbreite”. Letzterer Begriff wird nun
anhand der Fig. 2 ndher erldutert werden.

Fig. 2 zeigt schematisch eine Materialvorlage V
und eine Arbeitswalze W einer Arbeitssteile. Die
Walze W hat normalerweise eine vorbestimmte Ar-
beitsidnge L, welche z.B. mit einer Garnitur oder
mit Nasen oder Zihnen versehen ist, um Fasern
Uber die ganze Linge L verarbeiten zu k&nnen. Die
Vorlage V hat normalerweise eine entsprechende
Breite B (B = L), so dass Fasern Uber die ganze
Linge L an die Walze W geliefert werden. Die
Technologie (Faserbearbeitung) héngt von der
Drehzahl der Walze W, ihrer Garnitur, der
(vorbestimmten) Dicke t der Vorlage V und der
Faserdichte in der Vorlage ab. Eine notwendige
Produktionsénderung wird normalerweise durch
Anderung der Walzendrehzahl bewirkt. Da aber die
Garniturart, Vorlagedicke und Vorlagedichte nicht
entsprechend ge#ndert werden k&nnen, bedeutet
dies beim konventionellen Verfahren eine
Technologie- (sprich Qualitéts-) Anderung. Gemiss
dieser Erfindung wird vorgeschiagen, dass eine
Produktionsénderung durch eine Anderung der ef-
fektiven Linge L und/oder der effektiven Breite B
durchgefilihrt wird, wobei alle anderen Parameter
konstant gehalten werden kdnnen und insbesonde-
re die Durchflussmenge pro Stunde pro Ldngenein-
heit der Arbeitswalze W konstant gehalten werden
kann.

Fig. 2 zeigt schematisch duroh gestrichelte Li-
nien zwei Mdglichkeiten zur Verdnderung der Pro-
duktion auf diese Weise, némlich eine
"Ausbreitung” bzw. "Einengung" der Voriagenbrei-
fe, z.B. zwischen den Werten B und B1, und eine
Verldngerung bzw. Abklrzung der Arbeitsidnge L
durch Zusammenstellung der Walze W aus neben-
einanderliegenden, individuell antreibbaren Walz-
enteilen WI bis W4.

Normalerweise wird es nicht sinnvoll sein, eine
Anderung der Arbeitsidnge L durchzufiihren ohne
gine entsprechende Anderung der Vorlagenbreite B
, weil sonst unter bestimmten Betriebsverh&ltnissen
Randteile der Vorlage V nicht bearbeitet werden,
was sich auch nachteilig auswirken kdnnte.

Die Erfindung ist nicht auf die Anwendung im
Zusammenhang mit Arbeitsorganen in der Form
von Walzen eingeschrénkt und auch nicht auf eine
Vorlage in der Form einer Watte. In einer Reini-
gungsstelle, wo die Fasern in der Form von frei
fliegenden Flocken durch die Maschine transpor-
tiert werden, kdnnte auch die effektive Arbeitsbreite
der Maschine gemiss dieser Erfindung gedndert
werden.
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Anspriiche

1. Ein Verfahren zur Durchflhrung einer kon-
trollierbaren Aenderung der Produktion einer faser-
verarbeitenden Maschine dadurch gekennzeichnet,
dass die Produktions&nderung durch eine Aende-
rung der Verarbeitungsbreite der Maschine bewerk-
stelligt wird.

2. Ein Verfahren gem#ss Anspruch 1 dadurch
gekennzeichnet, dass bei einer Aenderung der Ge-
samtproduktion der Maschine, die spezifische Pro-
duktion im wesentlichen konstant gehaliten wird.

3. Ein Verfahren gemiss Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet, dass die Aenderung ge-
steuert oder geregelt wird.

4. Ein Verfahren gemiss Anspruch 3 dadurch
gekennzeichnet, dass die Maschine eine wattever-
arbeitende Kardenspeisemaschine ist und ein
Steuer- bzw. Regelsignal von den Karden gewon-
nen wird.

5. Eine faserverarbeitende Vorrichtung, da-
durch gekennzeichnet, dass Mittel zur kontrollierten
Verdnderung der Verarbeitungsbreite dieser Vor-
richtung vorhanden sind.

6. Eine Vorrichtung geméiss Anspruch 5 da-
durch gekennzeichnet, dass die Mittel ein Arbeits-
organ variabler effektiver Linge umfassen.

7. Eine Vorrichtung geméss Anspruch 5 oder 6
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel sine Spei-
sevorrichtung zur Speisung einer Vorlage variabler
Breite umfassen.
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