EP 0 411 379 A1

Européisches Patentamt

0 European Patent Office
Office européen des brevets

T

@ Ver&ffentlichungsnummer: 0 41 1 379 A1

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 90113606.9

@ Anmeldetag: 16.07.90

@ mnt. c1.5: DOTH 5/38, DO1G 19/14

@) Prioritdt: 31.07.89 CH 2834/89

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
06.02.91 Patentblatt 91/06

Benannte Veriragsstaaten:
BE FR GB GR IT NL

@) Anmelder: MASCHINENFABRIK RIETER AG
CH-8406 Winterthur(CH)
@ Erfinder: Jornot, Erich

Leberenstrase 25
CH-8472 Seuzach(CH)

@ Streckwerk mit geregelten Antriebsgruppen.

&) Die Erfindung bezieht sich auf eine Strecke mit
einer Hauptregelung flr das Streckwerk und minde-
stens einer unabhingigen Antriebsgruppe flr einen
Verzugsbersich. Die in der Praxis bekannien Rege-
lungen fiir das Streckwerk sind teilweise lberfordert,
um die durch die Antriebe verursachten StSrungen

und Schwankungen in Bezug auf die heutigen An-
triebssysteme schnell und exakt ausregulieren zu
k&nnen.

Es wird deshalb vorgeschlagen, dass die Antriebs-
gruppe (7.2, 7.4, 7.5, 5,6) einen geschlossenen Hilfs-
regelkreis (8.c, 8.d) mit einem Regler (8.2) enthalt.
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STRECKWERK MIT GEREGELTEN ANTRIEBSGRUPPEN

Die Erfindung liegt im Bereich der Textilindu-
strie und bezieht sich auf eine Strecke mit einer
Haupt- und mindestens einer Hilfsregelung und auf
ein Verfahren zum Betrieb eines Sireckwerkes ge-
mass den Oberbegriffen der Patentanspriiche 1
bzw. 6

Zum Vergleichm3ssigen von Faserbandern
sind verschiedene Einrichtungen und Regelungen
bekannt, die auf dem Prinzip des Verzugs der
Bénder beruhen. In der Regel werden die Bander
doubliert in einem zweistufigen Verzugsprozess, ei-
nem Vor- und einem Haupiverzug, vergleichmés-
sigt. Im Rahmen des Verzugsprozesses, bei dem
Ublicherweise mehrere Bander gleichzeitig dou-
bliert werden, wird die Herstellung eines méglichst
homogenen Faserbandes angestrebt. In den ent-
sprechenden Streckwerken fallen eingangsseitig
mit Unregelmissigkeiten bzw. StSrungen behafte-
ten Binder an, die ausgangsseitig zu einem Band
mit mdglichst gleichméssigen, vorgegebenen
Querschnitt zusammengefiihrt sein sollen. Dieses
Erfordernis bedingt eine Regelung des Streckpro-
zesses. Zum Stand der Technik gehdren verschie-
denste Antrisbsanordnungen sowie Regel- und
Steuersinrichtungen, die sich diesem Problem an-
nehmen.

Probleme ergeben sich aus der bisherigen
Ausgestaliung der Antriebsanordnungen und -
vorrichtungen. Die durch die Antriebe verusachten
Stérungen und Schwankungen wurden durch die
bekannten Regelungen zwar berlicksichtigt. Aller-
dings zeigt sich, dass die Berlcksichtigung der
entsprechenden StSrungen im Rahmen einer einzi-
gen Haupt- bzw. Gesamiregelung eine Kompensa-
tion sehr grosser Regelbereiche erforderte, was
herkdmliche Vorrichtungen Uberforderte. Gleichzei-
tig liegt ein Nachteil darin, dass die gesamte Re-
chenlast konzentriert wurde und Zsitabh#ngigkeiten
der Regelung nicht optimiert wurden.

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, eine
Strecke und ein Verfahren zum Betrieb einer Strek-
ke zu schaffen, welche obige Nachteile vermeidet
und nach Einstellung der Flhrungsgrdssen fir die
Regelung einen automatisierten Prozessablauf mit
optimierter Vergleichm3ssigung des Bandes erfau-
ben.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeich-
nenden Teil der Patentanspriiche 1 bzw. 6 genann-
ten Merkmale gelSst. ’

Anhand der folgenden Figuren ist das erfin-
dungsgmésse Verfahren und ein Ausflhrungsbei-
spiel der Vorrichtung néher erldutert.

Fig. 1 zeigt ein Streckwerk mit einem Vor- und

Hauptverzugsabschnitt und den prinzipiellen

Messeinrichtungen.
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Fig. 2 zeigt eine Ubersicht iiber die erfindungs-
gemisse Antriebsanordnung und den entspre-
chenden Reglern.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung
eines Ausflihrungsbeispieles der Strecke. Mehrere
Faserbinder 15.1-15.6, im Beispiel deren sechs,
werden nebeneinander zu einem lockeren Vlies
zusammengefasst und durch mehrere Walzensy-
steme 1-6 gefiihrt. Dadurch, dass die Umfangsge-
schwindigkeit der Walzen in Transportrichtung des
Fasermaterials in zwei Stufen zunimmt, wird dieses
Uber die erste Stufe vorverzogen (Vorverzug), liber
die zweite zum gewlinschten Querschnitt weiter
verzogen (Hauptverzug). Das aus der Strecke aus-
tretende Vlies 18 ist dinner als das Vlies der
eingespeisten B&nder 15.1-15.6 und entsprechend
l&nger. Dadurch, dass die Verzugsvorgénge in Ab-
hangigkeit des Querschnittes der eingespeisten
B&nder geregelt werden kdnnen, werden die Bén-
der bzw. das Viies wihrend seinem Durchgang
durch die Strecke vergleichméssigt, das heisst, der
Querschnitt des austretenden Vlieses ist gleich-
méssiger als der Querschnitt des eingespeisten
Vlieses bzw. der Bénder. Die vorliegende Strecke
weist einen Vorverzugsbersich 11 und einen Haupt-
verzugsbereich 12 auf. Selbstverstindiich kann die
Erfindung auch im Zusammenhang mit Strecken
mit nur einem oder mehr als zwei Verzugsberei-
chen in analoger Weise singesetzt werden.

Die Bander 15.1-15.6 werden durch zwei Sy-
steme 1 und 2 von F&rderwalzen in die Strecke
eingespeist. Ein erstes System 1 besteht z.B. aus
zwei Walzen 1.1 und 1.2, zwischen denen die
eingespeisten und zu einem lokkeren Vlies zusam-
mengefassten Binder 15.1-15.6 transporiiert wer-
den. In Transportrichtung der Bénder foigt ein Wal-
zensystem 2, das hier aus einer aktiven F&rderwal-
ze 2.1 und zwei passiven FOrderwalzen 2.2, 2.3
besteht. Wahrend der Einspeisung durch die Wal-
zensysteme 1 und 2 werden die eingespeisten
Bander 15.1-15.6 nebeneinander zu einem Vlies 16
zusammengefiihrt. Die Umfangsgeschwindigkeiten
vy und vz (= vy} aller salzen der beiden Walzensy-
steme 1 und 2 der Einspeisung sind gleich gross,
sodass die Dicke des Vlieses 16 im wesentlichen
der Dicke der singespeisten Bénder 15.1-15.6 ent-
spricht.

Auf die beiden Walzensysteme 1 und 2 der
Einspeisung folgt in Transportrichtung des Viieses
16 ein drittes System 3 von Vorverzugswalzen 3.1
und 3.2, zwischen denen das Vlies weitertranspor-
tiert wird. Die Umfangsgeschwindigkeit vz der Vor-
verzugswalzen ist hdher als diejenige der Einlauf-
walzen vi,v2, sodass das Vlies 16 im Vorverzugs-
bereich 11 zwischen den Einlaufwalzen 2 und den
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Vorverzugswalzen 3 verstreckt wird, wobei sich
sein Querschnitt verringert. Gleichzeitig entsteht
aus dem lockeren Vlies 16 der singespeisten Bin-
der ein vorverzogenes Vlies 17. Auf die Vorver-
zugswalzen 3 folgt ein weiteres System 4 von einer
aktiven Forderwalze 4.1 und zwei passiven Forder-
walzen 4.2, 4.3 zum Weitertransport des Vlieses.
Die Umfangsgeschwindigkeit v4 der Fdrderwaizen
4 zum Weitertransport ist dieselbe wie vs der Vor-
verzugswalzen 3.

Auf das Walzensystem zum Weitertransport 4
folgt in Transporirichtung des Viieses 17 ein flinftes
System 5 von Hauptverzugswalzen 5.1 und 5.2. Die
Hauptverzugsgswalzen haben wiederum eine hdhe-
re Oberflachengeschwindigkeit vs als die vorange-
henden Transportwalzen, so dass das vorverzoge-
ne Vlies 17 zwischen den Transportwalzen 4 und
den Hauptverzugswalzen 5 im Hauptverzugsbe-
reich 12 weiter zum fertig verzogenen Vlies 18
verzogen wird, wobei das Vlies 18 Uber einen
Trichter T zu einem Band zusammengefiihrt wird.

Zwischen einem Paar 6 von Auslaufwalzen 6.1,
6.2, deren Umfangsgeschwindigkeit ve (= Vou)
gleich ist wie diejenige der vorangehenden Haupt-
verzugswalzen (vs) wird das fertig verstreckie Band
18 aus der Strecke weggeflihrt und bspw. in rotie-
rende Kannen 13 abgelegt.

Die Walzensysteme 1, 2 und 4 werden von
ginem ersten Servomotor 7.1 liber ein Getriebe,
vorzugsweise Uber Zahnriemen, angetrieben. Die
Vorverzugswalzen 3 sind mechanisch mit dem
Walzensystem 4 gekoppelt, wobei die Ubersetzung
einstellbar sein kann bzw. ein Sollwert vorgebbar
ist. Das Getriebe (auf der Figur nicht sichtbar)
bestimmt das Verhélinis der Umfangsgeschwindig-
keiten der Einlaufwalzen (vi,) und der Umfangsge-
schwindigkeit va der Vorverzugswalzen 3.1,3.2, mit-
hin das Vorverzugsverhalinis.

Die Walzensysteme 5 und 6 werden ihrerseits
von einem Servomotor 7.2 angetrieben. Die Ein-
laufwalzen 1.1, 1.2 kdnnen ebenfalls {iber den er-
sten Servomotor 7.1 oder optional {iber einen un-
abh&ngigen Motor 7.3 angetrieben sein. Die beiden
Servomotoren 7.1 und 7.2 verfligen erfindungsge-
méass je liber einen eigenen Regler 8.1 bzw. 8.2.
Die Regelung erfolgt je liber einen geschiossenen
Regelkreis 8.a, 8.b bzw. 8.c, 8.d. Zudem kann der
Ist-Wert des einen Servomotors dem anderen Ser-
vomotor in einer oder in beiden Richtungen {iber
sine Kontrollverbindung 8.e Uibermittelt werden, da-
mit jeder auf Abweichungen des anderen entspre-
chend reagieren kann.

Am Einlauf der Strecke wird der Gesamt-Quer-
schnitt der eingespeisten Bénder 15.1-15.6 von ei-
nem Einlaufmessorgan 9.1 gemessen. Am Austritt
der Sirecke wird der Querschniit des ausiretenden
Bandes 16 dann von einem Auslaufmessorgan 9.2
gemessen.
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Eine zentrale Rechnereinheit 10 Ubermittelt
eine initiale Einstellung der Soligrésse fiir den er-
sten Antrieb via 10.a an den ersien Regler 8.1. Die
Messgréssen der beiden Messorgane 9.1, 9.2 wer-
den wihrend des Streckprozesses via die Verbin-
dungen 9.a und 9.b dauernd an die zenirale Rech-
nereinheit Ubermittelt. Aus diesen Messresultaten
und aus dem Sollwert fir den Querschnitt des
austretenden Bandes 18 wird in der zentralen
Rechnereinheit und allfilligen weiteren Elementen
mittels dem erfindungsgeméssen Verfahren der
Sollwert flir den Servomotor 8.2 bestimmt. Dieser
Sollwert wird via 10.b dauernd an den zweiten
Regler 8.2 vorgegeben. Mit Hilfe dieses Regelsy-
stems k&nnen Schwankungen im Querschnitt der
eingespeisten B&nder 15.1-15.6 durch entspre-
chende Regelung des Hauptverzugsvorganges
kompensiert bzw. eine Vergleichmissigung des
Bandes erreicht werden.

Anhand von Figur 2 wird das erfindungsgemés-
se Antriebskonzept mit seiner Regelung noch né-
her erldutert. Als Hauptantrieb dienen vorliegend
die beiden Servomotoren 7.1 und 7.2. Der Servo-
motor 7.1 ireibt das Walzensystem 1 des Einlaufs
und das System 4 von Fdrderwalzen an, welches
letztere auf den Vorverzugsabschnitt folgt. Das Vor-
verzugswalzenpaar 3 ist mechanisch mit dem Wal-
zensystem 4 gekoppelt, wird also ebenfalls vom
Servomotor 7.1 angetrieben. Das Walzenpaar 1 am
Einlauf wird ent weder Uber einen Zwischenanirieb
7.3 (Getriebe) vom Servomotor 7.1 angetrieben
oder kann in einer anderen Ausfiihrungsvariante
des Strekkenantriebes von einem unabhéngigen
Servomotor 7.3 angetrieben sein. Der Servomotor
7.2 treibt das Hauptverzugswalzenpaar 5 direkt an.
Uber ein Getriebe 7.4 wird vom Servomotor 7.2
auch das Trichterradpaar 6 angetrieben. Der An-
trieb der Kanne 13 am Ausgang des Streckwerkes
erfolgt entweder Uber einen vom Servomotor 7.2
angetriebenen Zwischenantrieb 7.5 (Getriebe) oder
in einer anderen Ausflhrungsvariante des Streck-
werkes mittels eines unabhdngigen Antriebsmotors
7.5.

Das Antriebskonzept basiert darauf, dass min-
destens eine Antriebsgruppe innerhalb der Strecke
unabhingig durch einen Motor angetrieben ist. Flr
jede unabhingige Antriebsgruppe eines Verzugs-
bereiches oder nach Bedarf auch eines F&rder-
oder Transportabschnittes oder anderer prozess-
massig gekoppelter Arbeitsstationen je ein Motor
vorgesehen; im dargestellten Beispiel sind dies de-
ren zwei, ndmlich die Motoren 7.1, 7.2 des Vorver-
zugsbereichs 11 und des Hauptverzugsbereichs
12. Grundsatzlich kénnen Stdrungen, die durch die
Antriebe verursacht werden, im Rahmen der Ge-
samtsystemregelung, d.h. der Hauptregelung, kom-
pensiert werden. Es erweist sich jedoch im Sinne
der Erfindung als vorteilhaft, jede Antriebsgruppe
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fir sich zu regeln, d.h. eine vermaschte Regelung
mit entsprechenden Reglern 8.1, 8.2 vorzusehen.
Massgeblich ist insbesondere die Tatsache, dass
die auftretenden Regelabweichungen des Gesamt-
systems vorteilhaft beeinflusst und bessere Zeitab-
hingigkeiten geschaffen werden, bzw. allfdllige
Stérungen vorkompensiert werden. Solche mittels
Reglern 8.1, 8.2 hilfsgeregelte Antriebseinheiten
k&nnen in verschiedenen Hauptregelkonzepten ein-
gesetzt werden.

Der Antrieb des Streckwerkes wird auf zwei
Ebenen geregelt, einer Ubergeordneten Hauptrege-
lung 9.2, 9.b, 10.a, 10.b, in der die zentrale Rech-
nereinheit 10 eine wesentliche Funktion Ubernimmt,
und mindestens einer untergeordneten Hilfsrege-
lung 8.2 flir den Hauptverzugsbereich. Vorliegend
sind fiir die Hilfsregelung sowohl des Hauptver-
zugsbereichs (inklusive Auslaufbersich) als auch
des Vorverzugsbereich (inklusive Einlaufbereich)
zwei Regler 8.1 und 8.2 vorgesehen. In den bersits
erwihnten Ausflihrungsvarianten kdnnen auch all-
féllige zusétzliche Regler 8.3, 8.5 vorgesehen wer-
den, die hier gestrichelt dargestellt sind. Vorzugs-
weise werden im Zusammenhang mit den beiden
Servomotoren, die bspw. als blirstenlose Gleich-
strommotoren ausgestaltet sein kdnnen, Positions-
regler verwendet. Durch die vermaschte Regelung
mit einer Haupt- und mindestens einer Hilfsrege-
lung wird die zentrale Rechnereinheit 10 entlastet
und die Gefahr des Aufiretens grosser Hibe bei
der Hauptregelung reduziert.

Die Hauptregelung 9.a, 9.b, 10.a, 10.b liefert
Sollwerte, bspw. Geschwindigkeitssoliwerte, via
10.a bzw. 10.b an die Hauptantriebsmotoren 7.1
bzw. 7.2, die aus dem Sollquerschnitt des austre-
tenden Bandes und aus den gemessenen Ist-Quer-
schnitten des eingespeisten Bandes bzw. der ein-
gespeisten Binder 9.a und des austretenden Ban-
des 9.b berechnet werden. Je nach Ausgestaltung
der Regelung knnen weitere Paramter berlicksich-
tigt werden.

Mittels den Hilfsregelungen 8.a2-8.k werden die
Geschwindigkeiten der einzelnen Antriebsmotoren
7.1 und 7.2 (fiir die Ausflihrungsvarianten auch 7.3
und 7.5) in geschlossenen Positionsregelkreisen
8.a, 8.b und 8.c, 8.d (in den Ausfiihrungsvarianten
auch 81, 8.g und 8., 8.j) auf die von der oberen
Regulierungsebene gsforderten Sollwerte geregelt.
Differenzen zwischen Ist- und Sollwerten der Moto-
rengeschwindigkeiten werden zwischen den Posi-
tionsreglern 8.1, 8.2 via einer Kontrollverbindung
8. {ibermittelt (evt. auch 8.k und 8.h). Es kann
vorgesehen werden, dass eine ausserhalb des Re-
gelbereiches des betreffenden Reglers 8.1 oder 8.2
(evt. auch 8.3 oder 8.5) liegende Abweichung zwi-
schen Soil- und istwert der Geschwindigkeit des
betreffenden Motores von den Positionsreglern der
anderen Motoren kompensiert werden kann durch
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entsprechende Korrekiuren in den Sollwerten fir
die Geschwindigkeiten der anderen Motoren. Dies-
falls k&nnen entsprechende Riickflhrungen zur
zentralen Rechnereinheit 10 vorgesehen werden. In
einer bevorzugten Ausflhrungsform erfoigt diese
Korrektur intern in den enisprechenden Reglern.

Die Antriebsmotoren, welche die Verziige be-
stimmen, bilden mit ihren jeweiligen Regelkreisen
je ein positiongeregelies Antriebssystem. Dazu
kann jeder Motor mit einem Encoder bzw. mit
einem Resolver versehen sein, der die Winkelposi-
tion der Aniriebswelle jederzeit mit vorbestimmter
Genauigkeit als Ist-Wert an die Positionsregelung
fur diesen Motor gibt. Die Steuerung der Strecke
kann {iber diese Positionsregelkreise die Winkel-
stellungen der Motorwellen und damit der von ih-
nen angeiriebenen Walzen des Streckwerkes ge-
genseitig abgestimmt werden.

Ein solches Antricbssystem ermdglicht eine
wesenilich bessere Verzugsgenauigkeit, als es
durch drehzahlgeregelte Motoren erreichbar ist.
Gleichzeitig bietet die Verwendung von Positionsre-
glern als Hilfsregelung (nicht Drehzahlregler) den
Vorteil, dass auch im Falle eines Stillstandes des
Motors die Regelung gewdhrleistet ist. Beim Hoch-
lauf bzw. Auslauf der Strecke zeigen sich Vorieile,
da eine wesentlich bessere Regelgenauigkeit bei
niedrigen Drehzahlen bis zum Stillstand md&glich
sind.

Die Erfindung schliesst aber die Verwendung
von drehzahlgeregelten Motoren flr die einzelnen
verzugbestimmenden Walzen nicht aus, da solche
Motoren auch eine wesentliche Verbesserung ge-
geniiber dem Stand der Technik erm&glichen.

Als Regler werden im Rahmen der Hilisrege-
lung Positionsregler (nicht Drehzahiregier) einge-
setzt, da diese auch im Falle eines Stillstandes des
Motors die Regelung gewihrleisten. Die entspre-
chenden Regler 8.1, 8.2 (oder allfdllige weitere
Regler im Rahmen der Ausflihrungsvarianten) kon-
nen separate Rechnereinheiten (bspw. mit digitalen
Signalprozessoren oder Mikroprozessoren) enthal-
ten oder aber auch als Modul der zentralen Rech-
nereinheit 10 ausgefiihrt sein.

Die Erfindungsidee geht somit davon aus, un-
abhingige Antriebseinheiten bzw. -gruppen der
Strecke separat zu regeln. Als Antriebsgruppe wird
dabei eine Einheit verstanden, die mindestens ei-
nen Motor enh3lt, inklusive der durch diesen ange-
triebenen Walzen bzw. Flihrungs- oder Transport-
rollen. Eine solche Antriebsgruppe stellt bspw. im
Ausflihrungsbeispiel nach Figur 2 die den Motor
7.2 enthaltende Gruppe 7.2, 7.4, 7.5, 5 und 6 dar.
Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Strecke sieht
eine digitale Gleichlaufsteuerung der Antriebsgrup-
pen fiir die Nominaleinstellungen vor. Dabei dient
eine Antriebsgruppe als Leitantrieb. Die Regelung
einer Antriebsgruppe kann dann durch Anderung
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der Nominaleinstellung erreicht werden.

Dadurch wird es mdglich, dass aus dem Ge-
samtregelsystem nur der Sollwert fiir die Stellgrds-
se, das heisst den Wert oder eine Korrekturgrosse
flr den Verzug vorzugeben. Daneben ist zu be-
rlicksichtigen, dass die Hauptregelung geméss der
Erfindung sowohl kurzzeitige als auch langsame
Stérungen kompensiert werden sollen. Das erfin-
dungsgemésse Antriebssystem ermdglicht eine
vermaschte Regelung und nutzt damit die verbes-
serte Zeitabhéingigkeit aus. Die Kontrollverbindun-
gen 8., 8h, 8k ermdglichen ebenfalls kiirzere
Reaktionszeiten des Systems. Divergenzen der An-
triebssysteme miissen nicht erst Uber einen ge-
schiossenen Hauptegelkreis mit entsprechender
Totzeit erfasst werden.

Wesentliche Vorteile besitzt eine solche sepa-
rate Regelung jeder Antriebsgruppe insbesondere
auch dann, wenn mehrere Verzugsbereiche vorge-
sehen sind, von denen jedoch nur einer oder nur
ein Teil geregelt werden sollen bzw. miissen. Die-
jenigen Bereiche mit konstantem Verzug kGnnen
durch blosse Sollwertvorgabe betrieben werden,
ohne dass eine Regelung durch die Hauptregelung
erfolgen miisste.

Das erfindungsgemisse Regelprinzip gewéhr-
leistet eine sehr gute Vergleichm&ssigung auch bei
unvorhergesehenen Anderungend der Betriebsbe-
dingungen. Sowoh! kuriristige Stdrungen als auch
langsame Anderungen k&nnen im Rahmen dieser
Regelung optimal kompensiert werden. Die durch
eine Hauptregelung ermittelte Stellgrésse, hier
bspw. flir den Hauptverzug, dient als Eingangs-
grdsse flir den entsprechenden Regler 8.2.

Es soll hier nur der Vollstindigkeit halber er-
wihnt sein, dass sich die erfindungsgeméssen Ver-
fahren fiir alle Vorrichtungen der Textilindustrie ei-
genen, welche eine Regulierung eines Streckpro-
zesses erfordern.

Anspriiche

1. Strecke mit einer Haupiregelung flir das Streck-
werk und mindestens einer unabhéngigen Antriebs-
gruppe flir einen Verzugsbereich, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antriebsgruppe (7.2, 7.4,
7.5, 5, 6) einen geschlossenen Hilfsregelkreis (8.c,
8.d) mit einem Regler (8.2) enthilt.

2. Strecke gemiss Anspruch 1 mit einem Haupt-
und einem Vorverzugsbereich, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sowohl der Antrieb (7.1) flir den
Vorverzugsbereich (11) als auch der Antrieb (7.2)
fir den Hauptverzugsbereich (12) je geschlossenen
Hilfsregelkreis (8.1, 8.2) mit je einem Regler (8.1,
8.2) aufweisen, wobei die beiden Regler (8.1, 8.2)
iber eine Kontrollverbindung (8.e) miteinander ver-
bunden sind.
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3. Strecke gemdss Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Strecke mindestens
eine unabhingige Antriebsgruppe (7.3, 1) flir einen
F&rder-, einen Transportabschnitt oder fiir eine
prozessméssig mit der Strecke verknlipfte Arbeits-
station enthilt und diese Antriebsgruppe (7.3, 1)
einen geschlossenen Hilfsregelkreis (8., 8.g) mit
einem Regler (8.3) enthéit.

4. Strecke gemiss Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Regler (8.3) der unabhdngigen
Antriebsgruppe flir diesen Fdrder-oder Transport-
abschnitt mindestens mit einem Regler (8.1, 8.2)
eines Verzugsbereiches (11, 12) Uber eine Kontroll-
verbindung (8.h) verbunden ist.

5. Strecke gemé&ss einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regler (8.1,
8.2) als Positionsregler ausgebildet sind.

6. Verfahren zum Betrieb einer Strecke gemiss
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass den
Reglern (8.1, 8.2, 8.3, 8.5) von einem Vorgabeor-
gan die Sollwerte flir einen vorbestimmien Parame-
ter (Drehzahl, bzw. Winkelstellung) der Aniriebs-
gruppen vorgegeben werden und erstere die An-
triebsgruppen wihrend dem Betrieb im Rahmen
des Regelbereiches auf dieser Nominalgeschwin-
digkeit halten solange keine Anderung der Sollwer-
te erfolgt.

7. Verfahren zum Betrieb einer Strecke gemiss
Anspruch 2 und 6, dadurch gekennzeichnet,
dass bei Uberschreiten des Regelbersiches eines
Reglers (8.1, 8.2) Uber die Koniroliverbindung (8.6)
eine Sollwertanpassung mindestens einer Antriebs-
gruppe erfolgt.

8. Verfahren zum Betrieb einer Strecke gemiss
Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass eine digitale Gleichlaufregelung flir die Nomi-
naleinstellungen der Antriebsgruppen vorgesehen
wird, die zur Regelung mindestens einer Antriebs-
gruppe verdndert werden k&nnen.

9. Strecke nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Streckwerk,
bzw. die Strecke in einer K&mmaschine zum Ver-
ziehen der von den Kimmkd&pfen gebildeten Faser-
bindern integriert ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren in
Kombination zum Betrieb eines auf einer Kdmma-
schine integrierten Streckwerks zum Verziehen der
von den Kdmmkd&pfen gebildeten Faserbédndern zur
Anwendung kommt.



EP 0 411 379 A1

OA=GA >TA=EA>TA=1A

96l ~1'Gl

Y )]




EP 0 411 379 A1l

FIG. 2
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