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»)  Verfahren  zum  Aufrechterhalten  einer  vorgegebenen  Bandqualität  in  einer  Karde  und/oder  Strecke. 

©  Um  eine  Karde  (10)  und/oder  eine  Strecke  (St) 
infolge  Kapazitätsüberschuss  gegenüber  den  nach- 
folgenden  Maschinen  temporär  drosseln  zu  können, 
wird  die  Karde  und/oder  die  Strecke  temporär  derart 
gedrosselt,  dass  die  Maschine  nach  dem  Stillsetzen 
ohne  Bandbruch  (21)  wieder  angefahren  werden 
kann. 
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/ERFAHREN  ZUM  AUFRECHTERHALTEN  EINER  VORGEGEBENEN  BANDQUALITA  T  IN  t  IN  tri  rvAHUfc 
UND/ODER  STRECKE 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Auf- 
echterhalten  einer  vorgegebenen  Bandqualität  ei- 
les  in  einer  Karde  und/oder  Strecke  produzierten, 
espektive  verstreckten  Faserbandes,  welches 
jurch  eine  Bandablage  in  eine  Kanne  gegeben 
wird  und  zwar  in  einem  kontinuierlichen  Arbeitspro- 
zess  einer  Spinnerei. 

Es  ist  an  sich  bekannt,  dass  im  Spinnereipro- 
zess  die  eigentliche  Spinnmaschine,  welche  das 
Endprodukt  Garn  herstellt,  die  teuerste  Maschine 
darstellt  und  deshalb  mit  dem  besten  Arbeitswir- 
<ungsgrad  arbeiten  soll,  das  heisst  die  kürzesten 
Stillstandzeiten  haben  soll. 

Dementsprechend  sind  die  Maschinentypen 
/or  und  nach  der  Spinnmaschine  derart  leistungs- 
nässig  ausgelegt,  dass  sie  einen  Ueberschuss  an 
Leistung  gegenüber  der  Spinnmaschine  haben,  da- 
Tiit  weder  die  Spinnmaschine  auf  die  Zulieferung 
hres  Grundproduktes  noch  auf  die  Weiterverarbei- 
tung,  beispielsweise  in  einer  Spulmaschine  warten 
muss. 

In  der  Zulieferung  des  Grundproduktes  der 
Spinnmaschine,  das  heisst  in  der  sogenannten  Put- 
zerei  einer  Spinnerei,  gilt  das  System  des  Lei- 
stungsüberschusses  auch  für  alle  Maschinen,  näm- 
lich,  dass  wie  dies  anhand  einer  Figur  später  er- 
klärt  wird,  immer  die  vorangehende  Maschine  im 
Arbeitsprozess  eine  grössere  Leistung  aufweist  als 
die  Nachfolgende.  Dies  hat  sich  in  der  Spinnerei 
mit  dem  heutigen  Maschinenpark  so  ergeben,  es 
ist  jedoch  selbstverständlich,  dass  falls  ein  Arbeits- 
verfahren  in  der  Putzerei  mit  einer  Maschine  durch- 
geführt  werden  muss,  die  wesentlich  teurer  ist  als 
eine  Nachfolgende  (Spinnmaschine  ausgeschlos- 
sen),  dass  dann  die  vorangehende  Maschine  even- 
tuell  die  kürzere  Stillstandszeit  hat  als  die  Nachfol- 
gende,  um  die  Wirtschaftlichkeit  im  Gleichgewicht 
zu  halten. 

Es  ist  ebenfalls  an  sich  bekannt,  dass  diese 
Leistungsdifferenzen  durch  Produktepuffer  kom- 
pensiert  werden  die  je  nach  Leistungsdifferenz  von 
der  vorangehenden  zur  nächsten  Arbeitsstufe  mehr 
oder  weniger  gross  sind.  Es  versteht  sich,  dass 
einerseits  aus  rein  oekonomischen  Gründen  grosse 
Puffer  unerwünscht  sind  und  andererseits,  dass  im 
Zug  der  Automatisation  einer  Spinnerei,  von  der 
Ballenöffnung  bis  zum  fertigen  Produkt,  Systeme 
gefunden  werden  müssen  um  die  bisher  bekannten 
manuellen  Zwischenproduktepuffer  zu  eliminieren 
oder  mindestens  derart  zu  organisieren,  dass  sie 
automatisierbar  sind. 

Dem  Erfinder  war  deshalb  die  Aufgabe  gestellt, 
die  Leistungsstufen  in  der  vorgenannten  Putzerei 
einer  Spinnerei  derart  zu  optimieren,  dass  einer- 

seits  möglichst  kleine  Hutter  tur  die  ^.wiscnenpro- 
dukte  notwendig  waren  und  andererseits  eine  Auto- 
matisation  ermöglichst  wurde. 

Die  Aufgabe  wurde  erfindungsgemäss  dadurch 
5  gelöst,  dass  die  Karde  und/oder  die  Strecke,  wel- 

che  je  eine  vorgegebene  Mehrproduktion  gegen- 
über  einer  zum  Arbeitsprozess  gehörenden  Spinn- 
maschine  aufweist,  eine  vorgegebene  temporäre 
Produktionsdrosselung  aufweist,  welche  die  Mehr- 

ro  Produktion  entsprechend  temporär  kompensiert. 
Vorrichtungsmässig  wird  zur  Durchführung  des 

Verfahrens  eine  Karde  mit  einer  Bandablage  vorge- 
schlagen,  welche  sich  dadurch  kennzeichnet,  dass 
die  Kardensteuerung  einen  Computerteil  aufweist, 

w  welcher  beim  Einschalten  der  Produktionsdrosse- 
lung  die  vorgegebene  Verzögerung  und  gegebe- 
nenfalls  das  Stillsetzen  und  beim  Ausschalten  der 
Produktion  die  vorgegebene  Beschleunigung  und 
vorher  gegebenenfalls  das  Wiederingangsetzen 

20  durchführt  und,  dass  zwischen  der  Karde  und  der 
Bandablage  eine  Banddurchhang-Ueberwachung 
die  Verzögerung,  gegebenenfalls  auch  das  Stillset- 
zen  und  das  Wiederingangsetzen  und  die  Be- 
schleunigung  der  Bandablage  steuert. 

25  Ebenfalls  wird  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  eine  Strecke  vorgeschlagen,  welche  sich  da- 
durch  kennzeichnet,  dass  die  Streckensteuerung 
einen  Computerteil  aufweist,  welcher  beim  Ein- 
schalten  der  Produktionsdrosselung  die  vorgegebe- 

30  ne  Verzögerung  und  gegebenenfalls  das  Stillsetzen 
und  beim  Ausschalten  der  Produktionsdrosselung, 
die  vorgegebene  Beschleunigung  und,  vorher  ge- 
gebenenfalls  das  Wiedereinsetzen  durchführt. 

Ausserdem  wird,  ebenfalls  zur  Durchführung 
35  des  Verfahrens,  eine  kombinierte  Karden-  und 

Streckenaniage  vorgeschlagen,  welche  sich  da- 
durch  kennzeichnet,  dass  die  Streckenanlage  einen 
Kannenvorrat  und  in  diesem  Kannenvorrat  eine 
Kannenreihe  mit  einem  Kannenzähler  aufweist  und, 

40  dass  der  Kannenzähler,  bei  einer  vorgegebenen 
Anzahl  Kannen  in  der  Reihe,  ein  Signal  abgibt. 

Weitere  vorteilhafte  Ausführungsformen  sind  in 
den  weiteren  Ansprüchen  aufgeführt. 

Der  Vorteil  der  Erfindung  besteht  darin,  dass 
45  damit  eine  Basis  für  eine  Optimierung  der  Wirt- 

schaftlichkeit  sowie  eine  Möglichkeit  zur  Automati- 
sation  geboten  wird. 

Die  Erfindung  wird  nun  anhand  von  Ausfüh- 
rungsbeispielen  näher  erläutert. 

so  Es  zeigt: 
Figur  1  ein  Diagramm  des  Wirkungsgrades  ver- 
schiedener  Maschinen  der  Spinnerei; 
Figur  2  eine  grafische  Darstellung  des  erfin- 

"  dungsgemässen  Verfahrensschrittes; 

2 
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Figur  3  eine  Variante  von  Figur  2; 
Figur  4  eine  Karde  mit  Bandablage  im  Quer- 
schnitt,  schematisch  dargestellt; 
Figur  5  eine  Draufsicht  der  Karde  von  Figur  4, 
schematisch  dargestellt; 
Figur  6  eine  Karden-  Streckenanlage,  im  Grund- 
riss  und  schematisch  dargestellt; 
Figur  7  und  8  je  ein  Detail  der  Anlage  von  Figur 
6  vergrössert  dargestellt; 

Die  Figur  1  zeigt  ein  Wirkungsgraddiagramm 
siniger  Spinnereimaschinen,  in  welchem  der  hun- 
dertprozentige  Wirkungsgrad  mit  der  strichpunktier- 
en  Linie  W  dargestellt  ist  und  in  welchem  die 
Stillstandzeiten  der  einzelnen  Maschinen  (rein 
schematisch)  mit  den  Distanzpfeilen  DP,  DK,  DST, 
DF,  DR  und  DSP  dargestellt  sind. 

Dabei  bedeuten  die  Buchstaben  in  den  schraf- 
ierten  Rechtecken  folgendes: 
Der  Buchstabe  P  bedeutet  Putzereimaschinen 
Der  Buchstabe  K  bedeutet  Karden 
Der  Buchstabe  ST  bedeutet  Strecken 
Der  Buchstabe  F  bedeutet  Flyer 
Der  Buchstabe  R  bedeutet  Ringspinnmaschinen 
Der  Buchstabe  SP  bedeutet  Spulmaschinen 

Die  die  Buchstaben  P  bis  SP  enthaltenden 
Ftechtecke  stellen  rein  schematisch  die  Maschinen- 
eistungen  dar  und  zwar  sind  ihre  Flächen  derart 
gewählt,  dass  die  Fläche  der  nächstfolgenden  Ma- 
schinenart  kleiner  ist  als  die  der  vorangehenden 
nit  Ausnahme  der  Fläche  für  die  Spulmaschinen, 
welche  wieder  grösser  ist  als  diejenige  der  Rings- 
pinnmaschinen.  Dies  zur  Visualisierung  der  Lei- 
stungsverringerung  von  den  Putzereimaschinen 
ausgesehen  bis  und  mit  zur  Ringspinnmaschine 
wobei  diese  Flächen  zur  besseren  Visualisierung 
der  Unterschiede  mit  übertrieben  grossen  Unter- 
schieden  dargestellt  sind.  Ebenso  stehen  die  dar- 
gestellten  Flächen  nicht  in  der  eigentlichen  Rela- 
tion  zur  Stillstandszeit,  welch  ebenfalls  zur  Verdeut- 
lichung  mit  grösseren  Unterschieden  dargestellt  ist, 
als  dies  in  der  Regel  in  der  Praxis  der  Fall  ist. 

Dementsprechend  zeigt  im  Koordinatensystem 
der  Figuren  2  und  3  die  Ordinate  den  Wirkungs- 
grad  und  die  Abszisse  die  Verfahrensschritte  an. 
Diese  Verfahrensschritte  sind  wie  bereits  erwähnt: 
Putzerei  =  P 
Karderie  =  K 
Strecke  =  ST 
Flyer  =  F 
Ringspinnmaschine  =  R 
Spulerei  =  SP 

Von  den  Maschinentypen  P  bis  F  ist  die  Karde 
die  komplexeste,  das  heisst  eine  Maschine  in  wel- 
cher  eine  grosse  Anzahl  von  Funktionen  techni- 
scher  und  technologischer  Art  zusammenspielen 
müssen,  um  ein  gleichmässiges  und  qualitativ 
hochstehendes  Kardenband  herzustellen. 

Es  versteht  sich  deshalb,  dass  das  Zusammen- 

spiel  der  verscnieaenen  i-untcnonen  nicnx  in  anen 
Leistungsstufen  absolut  dasselbe  Resultat  bezüg- 
lich  Bandqualität  ergibt,  was  andererseits  im  weite- 
ren  Verlauf,  das  heisst  im  Streckprozess  und  im 

5  Flyer  vorausgesetzt  wird,  sodass  man  gezwungen 
sein  kann  das  Kardenband  bei  grossen  Leistungs- 
veränderungen  auszuscheiden. 

Um  dieses  Ausscheiden  eines  nicht  in  den 
Folgestufen  brauchbaren  Faserbandes  mit  einem 

'o  Kannenwechsel  in  der  Karde  zu  verbinden,  sieht 
das  erfindungsgemässe  Verfahren  vor,  dass  bei 
Bedarf  der  Drosselung  der  Kardenleistung  die  Kar- 
de  so  lange  mit  normaler  Leistung  weiter  produziert 
bis  ein  Kannenwechsel  erforderlich  wird  und  kurz 

f5  nach  einem  solchen  Kannenwechsel  die  Karde  auf 
die  reduzierte  Leistung  umgeschaltet  wird  entweder 
bis  zum  Stillstand  der  Karde  oder  bis  zum  Weiter- 
produzieren  auf  einer  minimalen  Leistungsstufe. 

Das  Drosseln  geschieht  mit  einer  Verzögerung, 
10  wie  sie  mit  der  Linie  1  in  Figur  1  dargestellt  ist.  In 

dieser  Figur  wird  die  Karde  bis  zum  Stillstand 
gedrosselt  um  nach  einer  gesteuerten  Zeit  T  wie- 
der  auf  die  volle  Leistung,  welche  mit  den  Linien  2a 
und  2b  dargestellt  ist  zu  bringen,  wobei  diese  Be- 

25  schleunigung  mit  der  Linie  3  gekennzeichnet  ist. 
Die  strichpunktierten  Linien  zeigen  den  Schalt- 

moment  für  den  Kannenwechsel  und  zwar  die 
strichpunktierte  Linie  4  den  Schaltmoment  vor  der 
Drosselung  1  und  die  Linie  5  den  Schaltmoment 

30  für  den  erneuten  Kannenwechsel  nach  der  Be- 
schleunigung  3,  um  anschliessend  das  mit  voller 
Leistung  produzierte  Faserband  in  die  nächstfol- 
gende  Kanne  abzulegen. 

Auf  diese  Weise  wird  sicher  kein  Band,  wel- 
35  ches  bereits  mit  gedrosselter  Leistung  produziert 

wurde,  in  eine  "Gut-Kanne"  abgelegt  in  welcher 
nur  Faserband  abgelegt  werden  soll,  welches  mit 
der  vollen  Leistung  produziert  wurde. 

Die  Figur  3  zeigt  dasselbe  Prinzip  jedoch  mit 
40  dem  Unterschied,  dass  die  Leistung  nicht  wie  in 

Figur  2  auf  Null  reduziert  wurde,  sondern,  dass  die 
Karde  mit  einer  sehr  kleinen  Leistung  zum  Beispiel 
einem  Zehntel  der  normalen  Leistung  weiter  produ- 
ziert  bis  der  Steuerbefehl  zur  erneuten  Beschleuni- 

45  gung  gegeben  wird. 
Der  Vorteil  des  mit  Figur  3  gezeigten  Verfah- 

rens  besteht  darin,  dass  Karden  die  nicht  mit  jeder 
Garantie'  bis  zum  Stillstand  der  Karde  bandbruch- 
frei  Faserband  produzieren  mit  einer  kleinen  Lei- 

50  stung  weiter  produzieren  können  ohne  jedoch  eine 
grosse  Quantität  an  Abfallband  herzustellen.  Die 
mit  dieser  Figur  gezeigte  kleine  Produktionslei- 
stung  ist  mit  der  Linie  6  gekennzeichnet.  Da  es 
sich  im  weiteren  bei  den  übrigen  Linien  um  Funk- 

55  tionen  handelt,  weiche  den  Funktionen  der  Figur  2 
im  wesentlichen  entsprechen,  wurden  diese  Linien 
mit  einem  Index  1  versehen. 

Die  Figur  4  zeigt  im  Querschnitt  eine  an  sich 

3 
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bekannte  Karde  10  mit  "einer  an  sich  bekannten 
Bandablage  11  und  einer  dazwischenliegender  an 
sich  bekannten  Bandschlaufenabtastung  12. 

Die  Karde  ist  eine  von  der  Anmelderin  herge- 
stellte  und  weltweit  mit  der  Bezeichnung  C4/1  ver- 
triebene  Karde  und  die  Bandablage  11  samt 
Bandschlaufenabtastung  12  wird  von  der  Anmelde- 
rin  unter  der  Bezeichnung  CBA  weltweit  vertrieben. 

Die  beiden  kombinierten  Maschinen  werden 
beispielsweise  an  der  amerikanischen  Textilma- 
schinenausstellung  ATME  1989  in  Greenville  der 
Oeffentlichkeit  vorgeführt. 

Die  Karde  10,  wie  auch  die  Bandablage  11 
funktioniert  mit  Hilfe  einer  Steuerung  13,  welche 
einerseits  der  Karde  die  für  die  Leistung  notwendi- 
gen  Signale  sowie  der  Bandablage  11  eine  der 
Kardenleistung  entsprechende  Bandablageleistung 
diktiert,  welche  mit  Hilfe  der  Bandschlaufensteue- 
rung  12  je  nach  Leistungsveränderung  der  Karde 
10  an  die  Leistungsveränderung  der  Karde  ange- 
passt  wird. 

Die  Kardenbandleistung,  das  heisst  die  in  einer 
Zeiteinheit  produzierte  Kardenbandmasse  wird  mit- 
tels  eines  Messwalzenpaares  14  am  Ausgang  der 
Karde  gemessen  und  mit  einem  Messimpuls  15 
der  Steuerung  13  mitgeteilt.  Daraus  folgert  die 
Steuerung  13  ein  Leistungssignal  16,  welches  den 
Antriebsmotor  17  der  Bandablage  11  steuert. 

Aenderungen  in  der  Kardenbandleistung  nach 
dem  Messwalzenpaar  14'  werden  von  der  Bands- 
chlaufenabtastung  12  registriert  und  mittels  eines 
Signales  18  der  Steuerung  13  mitgeteilt,  sodass 
mit  Hilfe  des  Signales  16  der  Antriebsmotor  17 
entsprechend  der  Leistungsveränderung  in  seiner 
Drehzahl  verändert  wird. 

Erfindungsgemäss  neu  weist  die  Steuerung  13 
einen  Computerzusatz  auf,  welcher  rein  schema- 
tisch  mit  19  dargestellt  ist  und  welcher  bei  Betäti- 
gung  eines  später  beschriebenen  Schalters  die 
Karde  in  ihrer  Leistung  entweder  gemäss  dem  Dia- 
gramm  der  Figur  2  oder  Figur  3  drosselt  und  bei 
erneuter  Betätigung  desselben  Schalters  wieder 
gemäss  den  vorgenannten  beiden  Figuren  be- 
schleunigt. 

Die  Drosselung  wie  auch  die  Beschleunigung 
bewirkt  eine  Lageveränderung  der  Faserbands- 
chlaufe  20  des  Faserbandes  21,  welches  von  der 
Karde  10  produziert  und  von  der  Bandablage  11  in 
eine  Kanne  22  abgelegt  wird.  Diese  Lageverände- 
rung  der  Bandschlaufe  20  verursacht  entsprechen- 
de  Signale  18,  sodass  die  Bandablage  11  resp. 
dessen  Motor  17  die  Bandablage  entweder  ent- 
sprechend  drosselt  oder  beschleunigt.  Auf  diese 
Weise  besteht  der  Vorteil,  dass  keine  zusätzliche 
Synchronisierung  zwischen  den  Motoren  der  Karde 
und  dem  Antriebsmotor  17  der  Bandablage  11  be- 
nötigt  wird. 

Die  Figur  5  zeigt  eine  Draufsicht  der  Karde  10 

und  der  Bandablage  11  sowie  die  Bandschlaufen- 
abtastung  12. 

Gleiche  bereits  in  Figur  4  gekennzeichnete  Ele- 
mente  sind  mit  denselben  Bezugszeichen  gekenn- 

5  zeichnet. 
Wie  bereits  erwähnt  ist  die  Bandablage  1  1  aus 

der  Veröffentlichung  bereits  bekannt.  Erfindugsge- 
mäss  neu  daran  ist,  dass  die  eingehenden  leeren 
Kannen  mit  einem  Förderband  23  bis  in  eine  Aus- 

w  gangslage  M  gefördert  werden,  in  welcher  ein  Ver- 
schiebearm  24  der  Kannenverschiebevorrichtung 
25  die  Kanne  in  die  Bandablagestellung  N  gebracht 
wird,  in  welcher  Faserband  in  die  Kanne  eingefüllt 
wird. 

75  Die  mit  ordentlilchem  Faserband  gefüllte  Kanne 
wird  durch  einen  zweiten  Verschiebearm  26  in  eine 
erste  Abholposition  T  auf  ein  Förderband  27  ver- 
schoben,  während  eine  Kanne,  in  welche  ein  Fa- 
serband  mit  reduzierter  Leistung  eingefüllt  ist,  in 

20  eine  weitere  zweite  Abholposition  Q  auf  ein  Förder- 
band  28  verschoben  wird.  Diese  Funktionen  wer- 
den  vom  Computerteil  19  gesteuert. 

Diese  Schiebarme  sind  derart  schwenkbar 
(nicht  gezeigt),  dass  sie  aus  einer  vertikaler  Lage, 

25  in  welcher  sie  an  den  stehenden  Kannen  vorbeiver- 
schoben  werden  können  in  eine  horizontale  Lage 
geschwenkt  werden,  um  in  dieser  Lage  das  Ver- 
schieben  der  Kannen  durchzuführen.  Diese 
Schwenkarme  sind  Bestandteile  der  Bandablage 

30  11. 
Die  Bedeutung  der  Förderbänder  23,  27  und 

28  wird  nun  anhand  von  Figur  6  näher  erläutert. 
Figur  6  zeigt  eine  Anzahl  Karden  12,  welche 

derart  parallel  nebeneinander  angeordnet  sind, 
35  dass  die  Förderbänder  23,  27  und  28  gegen  ein 

Kannenfördermittel  29  münden.  Dabei  werden  die 
auf  den  Förderbändern  stehenden  Kannen  gemäss 
den  in  Figur  5  und  6  gezeigten  Pfeilen  verschoben, 
das  heisst  die  Kannen  auf  dem  Förderband  23  in 

40  Richtung  Kannenablage  und  die  Kannen  auf  den 
Förderbändern  27  und  28  in  Richtung  Kannenför- 
dermittel  29.  Die  Kannen  auf  dem  Förderband  23 
sind  leere  Kannen  und  die  Kannen  auf  dem  Förder- 
band  27  volle  Kannen,  während  das  Förderband  28 

45  diejenigen  Kannen  fördert,  welche  das  Faserband 
beinhaltet,  das  mit  gedrosselter  Leistung  der  Karde 
hergestellt  wurde,  sodass  eine  Kanne  irgend  einen 
Füllstand  aufweisen  kann. 

Um  die  Kannen  entweder  vom  Kannenförder- 
50  mittel  29  weg  auf  das  Förderband  23  zu  stossen 

•  oder  von  den  Förderbändern  27  und  28  auf  das 
Kannenfördermittel  29  zu  ziehen  besitzt  das  Kan- 
nenfördermittel  29  pneumatische  Zylinder-Koiben- 
einheiten  30.  Diese  Zylinder-Kolbeneinheiten  sind 

55  in  Figur  8  in  ihrer  Funktionsweise  detaillierter  dar- 
gestellt.  Daraus  ist  ersichtlich,  dass  diese  Einheiten 
einen  dem  Kannendurchmesser  der  Kannen  22  an- 
gepassten  Saug-  und  Schiebeschuh  31  beinhalten, 

4 
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reicher  eine  dem  Kannendurchmesser  angepasste, 
liftdurchlässige  jedoch  plastisch  verformbare 
Wand  32  aufweist,  welche  einen  Hohlkörper  33 
ibdeckt,  der  mittels  einer  Bohrung  34  durch  die 
Colbenstange  35  und  durch  den  Kolben  36  reicht, 
;odass  der  Hohlraum  37  mit  dem  Druckraum  38 
les  Zylinders  39  verbunden  ist. 

Die  Bohrung  34  ist  am  druckraumseitigen  Ende 
nit  einer  Rückschlagklappe  40  versehen,  welche 
ierart  funktioniert,  dass  falls  der  Druckraum  38 
nittels  eines  mit  dem  Druckraum  38  verbundenen 
Druckluftventiles  41  im  Ueberdruck  steht,  dann  die 
(läppe  40  die  Bohrung  34  abschliesst,  sodass  der 
<olben  36  und  damit  auch  der  Schuh  31  in  Pfeil- 
ichtung  42  verschoben  werden  kann. 

Wird  andererseits  anstelle  des  Druckluftventiles 
H  ein  mit  dem  Druckraum  38  ebenfalls  verbunde- 
les  Saugluftventil  43  geöffnet,  so  steht  der  Druck- 
aum  38  im  Unterdruck,  was  bewirkt,  dass  die 
=iückschlagklappe  40  sich  öffnet  und  der  Hohlraum 
37  im  Unterdruck  steht.  Mit  Hilfe  dieses  Unterdruk- 
ces  wird  einerseits  eine  an  der  Wand  32  anliegen- 
de  Kanne  22  daran  festgesaugt  und  andererseits 
zusammen  mit  dem  Schuh  31  in  Pfeilrichtung  44 
/erschoben,  bis  der  Hohlkörper  33  an  einem  An- 
schlag  90  anliegt,  welcher  diesen  Hub  in  Richtung 
H  begrenzt. 

Sensoren,  welche  die  Lage  des  Saug-  und 
Bchiebeschuhs  31  abtasten,  um  mittels  einer 
Steuerung  (nicht  gezeigt)  die  Ventile  41  und  43 
jmzuschalten,  sind  hier  nicht  dargestellt. 

Das  Saugluftventil  43  ist  an  eine  Saugluftquelle 
*5  und  das  Druckluftventil  41  an  eine  Druckluft- 
quelle  46  angeschlossen. 

Mit  Hilfe  einer  vorgenannten  pneumatischen 
Zylinder-Kolbeneinheit  30  werden  leere  Kannen 
i/om  Kannenfördermittel  29  auf  das  Förderband  23 
geschoben  und  volle  Kannen  vom  Förderband  27 
auf  das  Fördermittel  29  gezogen,  ebenso  die  Kan- 
nen  vom  Förderband  28. 

Das  Kannenfördermittei  29  ist  auf  Schienen  47 
fahrbar  vorgesehen.  Eine  Leitstation,  welche  dieses 
Kannenfördermittel  29  verschieben  lässt,  ist  sche- 
matisch  mit  einem  Rechteck  dargestellt,  welches 
mit  48  gekennzeichnet  ist,  und  Gegenstand  einer 
Anmeldung  der  Anmelderin  mit  der  Nr.  CH  0 
4410/88-1  und  ist  hier  nicht  weiter  beschrieben. 

An  die  Schienen  47  angrenzend  und  an  einer 
den  Karden  gegenüberliegenden  Seite  des  in  Figur 
6  gezeigten  Schienenovals  ist  eine  Strecke  50  vor- 
gesehen,  welche  die  von  den  Karden  12  gefüllten 
Kannen  übernimmt  und  deren  Faserband  verarbei- 
tet.  Eine  solche  Strecke  ist  an  sich  bekannt  und 
beispielsweise  von  der  Anmelderin  mit  der  Be- 
zeichnung  D1  weltweit  vertrieben. 

Zur  Strecke  gehört  der  eigentliche  Streckwerk- 
steil  51,  welcher  die  auf  einem  Einlauftisch  52 
zugeführten  Faserbänder  53  verstreckt. 

Die  raseroanaer  oc  weraen  von  uer  rxauneurei- 
he  54  abgegeben,  in  welcher  sich  entleerende  Kan- 
nen  befinden.  Die  parallel  zur  Kannenreihe  54  an- 
geordnete  Kannenreihe  55  besteht  aus  vollen  Kan- 

5  nen,  welche  in  Reservestellung  sind.  Die  nächste 
darüber,  mit  Blick  auf  Figur  6  gesehen,  angeordne- 
te  parallele  Kannenreihe  56  ist  ebenfalls  eine  Reihe 
mit  vollen  Kannen,  jedoch  eine  Reihe,  welche  am 
Aufnehmen  von  vollen  Kannen  vom  Kannenförder- 

o  mittel  29  ist. 
Auf  der  unteren  Seite  des  Einlauftisches,  mit 

Blick  auf  Figur  6  gesehen,  steht  parallel  zum  Ein- 
lauftisch  52  eine  Reihe  leerer  Kannen  57  bereit,  um 
dem  Kannenfördermittel  29  übergeben  zu  werden. 

r5  Diese  eben  erwähnte  Kannenorganisation  ist 
mit  Figur  7  in  vergrössertem  Massstab  deutlicher 
dargestellt. 

Daraus  ist  ersichtlich,  dass  die  Kannen  der 
Reihe  56  einerseits  in  Förderrichtung  58  und  ande- 

>o  rerseits  in  Förderrichtung  59  verschoben  werden 
können.  Dabei  ist  das  Verschieben  in  Förderrich- 
tung  58  durch  einzelne  aneinandergereihte  Förder- 
bänder  60  bewerkstelligt,  während  das  Verschie- 
ben  der  Kannen  22  in  Förderrichtung  59  durch 

15  Zylinderkolbeneinheiten  30  durchgeführt  wird.  Die- 
se  Zylinderkolbeneinheiten  30  verschieben  die 
Kannen  22  von  der  Reihe  56  in  die  Reihe  55.  Für 
das  Verschieben  der  Kannen  22  in  den  Reihen  55 
und  54  sind  Förderbänder  60  vorgesehen,  welche 

30  jedoch  gegenüber  den  Förderbändern  der  Reihe 
56  in  ihrer  Förderrichtung  um  90°  gedreht  sind, 
sodass  die  Kannen  in  Förderrichtung  59  verscho- 
ben  werden. 

Die  in  der  Reihe  54  entleerten  Kannen  werden 
35  unter  dem  Einlauftisch  durch,  mit  Hilfe  einer  weite- 

ren  Reihe  von  Förderbändern,  verschoben,  welche 
die  Kannen  in  Förderrichtung  59  soweit  verschie- 
ben,  dass  die  Kannen  durch  weitere  Zylinder-Kol- 
beneinheiten  30  auf  die  Förderbänder  der  Reihe  57 

40  gezogen  werden  können.  Auf  diesen  Förderbän- 
dern  werden  die  Kannen  in  Förderrichtung  61  ver- 
schoben,  sodass  diese  Kannen  gegen  das  Kannen- 
fördermittel  29  transportiert  werden  können.  Anstel- 
le  der  in  Figur  7-  in  der  Reihe  57  gezeigten  Einzel- 

45  förderbandes,  kann  ein  einziges  Förderband  (nicht 
gezeigt)  verwendet  werden. 

Das  Verschieben  der  Kannen  in  die  nächstfol- 
gende  Reihe,  das  heisst  zum  Beispiel  aus  der 
Reihe  56  in  die  Reihe  55  etc.,  geschieht,  wenn  die 

so  Kannen  in  der  Reihe  54  leer  sind,  was  durch  einen 
Bandsensor  '(nicht  dargestellt)  am  Einlauftisch,  bei- 
spielsweise  an  den  Umlenkungen  91,  welche  das 
Faserband  um  90°  umlenken,  festgestellt  und  als 
Signal  92  (nicht  vollständig  dargestellt)  in  eine 

55  Steuerung  63  eingegeben  wird.  Diese  Steuerung 
veranlasst  das  Betätigen  derjenigen  Förderbänder 
und  Zylindereinheiten  die  die  Kannen  in  Richtung 
59  verschieben,  das  heisst,  die  Förderbänder  55, 
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54  und  62  sowie  die  Zylindereinheiten  30  und  zwar 
Für  das  Stessen  wie  auch  für  das  Ziehen  der  Kan- 
nen. 

Im  weiteren  wird  das  rechtzeitige  Verschieben 
der  Kannen  in  der  Strecke  50  ebenfalls  von  der 
Steuerung  63  bewerkstelligt,  das  heisst,  der  Wech- 
sel  der  vollen  Kannen  gegen  leere  Kannen,  was  im 
wesentlichen  in  gleicher  Weise  geschieht  wie  dies 
für  die  Karden  12  beschrieben  wurde  und  mit  ent- 
sprechenden  Pfeilrichtungen  dargestellt  ist.  Auch 
der  eigentliche  Streckwerksteil  51  der  Strecke  50 
wird  für  den  Stop-Start-Betrieb  wie  auch  für  den 
gedrosselten  Betrieb  mittels  eines  dazugehörigen 
Computerteiles  gesteuert. 

Auch  für  die  Strecke  50  ist  in  gleicher  Weise 
wie  für  die  Karden  12  ein  Kannenfördermittel  29.1 
vorgesehen,  welches  dieselbe  Funktion  hat  wie  das 
Fördermittel  29,  jedoch  wird  es  die  vollen  und 
leeren  Kannen  zu  der  Strecke  nachfolgender  Ma- 
schine  beispielsweise  zu  einem  Flyer  oder  einer 
Mehrzahl  von  Flyer  fördern. 

Die  bereits  beschriebenen  Kannen,  welche  Fa- 
serband  enthalten,  das  während  der  Leistungsdros- 
selung  der  Karden  12  hergestellt  wurde  und,  wel- 
che  mit  dem  Förderband  28  dem  Fördermittel  29 
zugeführt  werden,  werden  vom  Fördermittel  29  in 
eine  Bereitstellungsreihe  70  abgegeben,  weiche  die 
Kannen  in  Förderrichtung  71  mittels  eines  Förder- 
bandes  verschiebt,  sodass  sie  durch  weitere  nicht 
dargestellte  Mittel  aufgenommen  und  an  eine  Ent- 
sorgungsstation  (nicht  dargestellt)  gefördert  werden 
können.  Von  dieser  Entsorgungsstation  kommen 
leere  Kannen  zurück  und  werden  in  eine  Bereitstel- 
lungsreihe  72  eingegeben,  welche  ebenfalls  aus 
einem  Förderband  besteht,  welches  jedoch  derart 
betrieben  wird,  dass  die  leeren  Kannen  in  Ver- 
schieberichtung  73  gegen  das  Kannenfördermittel 
29  verschoben  und  an  dieses  abgegeben  werden 
können. 

Die  Kannenverschiebeorganisation  für  die 
Strecke  50  entspricht  im  wesentlichen  der  für  die 
Karden  12  beschriebenen,  weshalb  diese  nicht 
nochmals  dargestellt  und  beschrieben  ist.  Das  glei- 
che  gilt  für  die  Bereitschaftsstellung,  der  vollen  und 
leeren  Kannen,  welche  Faserband  enthalten,  wel- 
ches  nicht  die  Qualität  aufweist  die  normalerweise 
verarbeitet  wird,  sodass  dieses  Faserband  in  der 
genannten  Entsorgungsstation  entsorgt  wird. 

Grundsätzlich  besteht  jedoch  die  Möglichkeit, 
mit  der  vorgenannten  Strecke  50  die  Leistung  bis 
zum  Stillstand  zu  drosseln,  ohne  Einbusse  an  Qua- 
lität  im  verstreckten  Faserband,  sodass  auf  dasjeni- 
ge  Förderband  verzichtet  werden  kann,  sowie  auf 
die  entsprechende  Funktion,  welches  die  Kannen, 
analog  der  Kannen  auf  dem  Förderband  28,  auf- 
nimmt. 

Als  Letztes  sei  noch  erwähnt,  dass  in  der  Rei- 
he  56  ein  Kannenfühler  vorgesehen  ist,  welcher  die 

in  der  Reihe  befindlichen  Anzahl  Kannen  mittels 
aines  Signales  80  der  Leitstation  48  bekannt  gibt. 

5  Legende 

I  Linie 
2a,  2b  Linie 
3  Linie 

w  4,  5  strichpunktierte  Linie 
6  Linie 
7 
8 
9 

75  10  Karde 
II  Bandablage 
12  Bandschlaufenabtastung 
13  Steuerung 
14  Messwalzenpaar 

20  15  Signal  von  14 
16  Signal  von  17 
17  Antriebsmotor  für  1  1 
18  Signal  von  12 
19  Computerteil  von  13 

25  20  Bandschlaufe 
21  Faserband  (Kardenband) 
22  Kanne  in  der  Bandablage 
23  Förderband 
24  1  .  Verschiebearm 

30  25  Verschiebevorrichtung 
26  2.  Verschiebearm 
27  Förderband 
28  Förderband 
29  Kannenfördermittel 

35  30  pneumatische  Zylinder-Kolben-Einheit 
31  Saug-  und  Schiebeschuh 
32  Wand 
33  Hohlkörper 
34  Bohrung 

40  35  Kolbenstange 
36  Kolben 
37  Hohlraum 
38  Druckraum 
39  Zylinder 

45  40  Rückschlagklappe 
41  Druckluftventil 
42  Pfeiirichtung 
43  Saugluftventil 
44  Pfeilrichtung 

50  45  Saugluftquelle 
46  Druckluftquelle 
47  Schienen  für  29 
48  Leitstation 
49 

55  50  Strecke 
51  Streckwerksteil 
52  Einlauftisch 
53  Faserbänder 
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>4  Kannenreihen 
15  Kannenreihen 
16  Kannenreihen 
17  Kannenreihen 
18  Pfeilrichtung 
59  Pfeilrichtung 
50  Förderbänder 
51  Pfeilrichtung 
52  Reihe  von  Förderbändern 
53  Steuerung 
54 
55 
36 
57 
58 
59 
0̂  Bereitstellungsreihe 

7\  Pfeilrichtung 
72  Bereitstellungsreihe 
3̂  Pfeilrichtung 

74 
74 
75 
76 
77 
78 
79 
30  Steuersignal 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
90  Anschlag 
91  Umlenkungen 
92  Signal 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Aufrechterhalten  einer  vorgege- 
benen  Bandqualität  eines  in  einer  Karde  und/oder 
Strecke  produzierten  resp.  verstreckten  Kardenban- 
des,  welches  durch  eine  Bandablage  in  eine  Kanne 
gegeben  wird  und  zwar  in  einem,  kontinuierlichen 
Arbeitsprozess  einer  Spinnerei,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Karde  und/oder  die  Strecke  je 
eine  vorgegebene  Mehrproduktion  gegenüber  einer 
zum  Arbeitsprozess  gehörenden  Spinnmaschine 
aufweist  und,  dass  die  Mehrproduktion  durch  eine 
vorgegebene  temporäre  Produktionsdrosselung 
entsprechend  temporär  kompensiert  wird. 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  während  der  Produktionsdros- 

seiung  produzierte  raserDana  aus  uem  Mrueu&(jiu- 
zess  ausgeschieden  wird. 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  während  der  Produktionsdros- 

5  seiung  produzierte  Faserband  in  eine  separate 
Kanne  abgefüllt  wird. 
4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Produktionsdrosselung  eine  Ver- 
zögerung  aus  dem  Normallauf  in  einen  Langsam- 

'0  lauf  und  eine  Beschleunigung  wieder  in  den  Nor- 
mallauf  beeinhaltet. 
5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Produktionsdrosselung  eine  Ver- 
zögerung  aus  dem  Normallauf  in  einen  Stillstand 

'5  und  eine  Beschleunigung  wieder  in  den  Normallauf 
beinhaltet. 
6.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  der  Karde  resp.  Strecke  ange- 
schlossene  Bandablage  derart  synchron  gedrosselt 

io  wird,  dass  das  während  der  Produktionsdrosseiung 
produzierte  Faserband  bandbruchfrei  von  der 
Bandablage  in  die  genannte  Kanne  aufgenonmmen 
wird. 
7.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

25  zeichnet,  dass  die  temporäre  Produktionsdrosse- 
lung  in  einer  die  Karden-  resp.  Streckenleistung 
steuernden  Steuerung,  einstell-  und  auslösbar  vor- 
gegeben  ist. 
8.  Verfahren  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 

30  zeichnet,  dass  das  Auslösen  und  Beendigen  der 
Produktionsdrosseiung  durch  Betätigen  eines  Ein- 
Ausschalters  geschieht. 
9.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Betätigen  des  Schalters  durch 

35  das  Bedienungspersonal  geschieht. 
10.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Betätigen  des  Schalters  auto- 
matisch  durch  ein  Volllstandssignal  in  einem  Kan- 
nenvorratsdepot  einer  Folgemaschine  geschieht, 

40  wobei  für  die  Karde  eine  Strecke  und  für  die  Strek- 
ke  eine  Vorspinn-  oder  Spinnmaschine  eine  Folge- 
maschine  ist. 
11.  Verfahren  nach  Anspruch  6  und  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass 

45  die  Produktionsdrosseiung  erst  nach  dem  vollstän- 
digen  Füllen  einer  Kanne  mit  Band,  welches  bei 
ungedrosselter  Leistung  produziert  wurde,  durchge- 
führt  wird. 
12.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

50  zeichnet,  dass  bei  einer  Mehrzahl  von  Karden,  wel- 
che  als  Gruppe  die  Mehrproduktion  leisten,  nur 
eine  vorgegebene  Karde  oder  eine  vorgegeben  An- 
zahl  Karden  der  ganzen  Kardengruppe  die  Produk- 
tionsdrosseiung  durchführen  und  die  restlichen 

55  Karden  mit  der  vollen  Leistung  weiterproduzieren. 
13.  Karde  mit  einer  Bandablage  zur  Durchführung 
des  Verfahrens,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Kardensteuerung  einer  Computerteil  aufweist, 

7 
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welcher  beim  Einschalten  der  Produktionsdrosse- 
ung  die  vorgegebene  Verzögerung  und  gegebe- 
nenfalls  das  Stillsetzen  und  beim  Ausschalten  der 
=roduktionsdrosselung  die  vorgegebene  Beschleu- 
nigung  und  vorhergegebenenfalls  das  Wiederein-  s 
setzen  durchführt  und,  dass  zwischen  der  Karde 
jnd  der  Bandablage  eine  Banddurchhang-Ueber- 
/vachung  die  Verzögerung  und  gegebenenfalls  das 
Stillsetzen  sowie  das  Wiederingangsetzen  und  die 
Beschleunigung  der  Bandablage  steuert.  w 
14.  Strecke  mit  Bandablage  zur  Durchführung  des 
Verfahrens,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Streckensteuerung  einen  Computerteil  aufweist, 
welcher  beim  Einschaltken  der  Produktionsdrosse- 
iung  die  vorgegebene  Verzögerung  und  gegebe-  15 
nenfalls  das  Stillsetzen  und  beim  Ausschalten  der 
Produktionsdrosseiung  die  vorgegebene  Beschleu- 
nigung  und  vorher  gegebenenfalls  das  Wiederin- 
gangsetzen  durchführt. 
15.  Karden-  und  Strecken-  Anlage,  zur  Durchfüh-  20 
rung  des  Verfahrens,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass 
die  Streckenanlage  einen  Kannenvorrat  und  in  die- 
sem  Kannenvorrat  eine  Kannenreihe  mit  einem 
Kannenzähler  aufweist  und,  dass  der  Kannenzähler  25 
bei  einer  vorgegebenen  Anzahl  Kannen  in  der  Rei- 
he  ein  Signal  abgibt. 
16.  Anlage  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  genannte  bei  einer  vorgegebe- 
nen  Ueber-  oder  Unterschreitung  der  vorgegebe-  30 
nen  Anzahl  Kannen  einen  Alarm  für  das  Bedie- 
nungspersonal  auflöst. 
17.  Anlage  nach  Anspruch  16,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  genannte  Signal  anstelle  des 
Alarmes,  die  genannte  Produktionsdrosseiung  aus-  35 
löst. 
18.  Anlage  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Anlage  eine  Kannenaufnahme- 
steile  für  diejenigen  Kannen  aufweist,  welche  das 
Faserband  während  der  Produktionsdrosseiung  auf-  40 
nehmen. 
19.  Anlage  nach  Anspruch  15  und  18,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass 
die  Anlage  eine  Kannenrückgabestelle  für  diejeni- 
gen  Kannen  aufweist,  welche  nach  der  Aufnahme  45 
des  Kardenbandes  während  der  Produktionsdros- 
seiung  entsorgt  und  der  entsprechenden  Anlage 
wieder  zur  Verfügung  gestellt  werden. 
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