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@ Maschineneinstellwerte mit &hnlichen Funktionen
werden als Gruppe in einer Einstellwerttabelle zu-
sammengefasst und soviele Tabellen, wie Gruppen
vorhanden sind, Bedienorganen dieser Maschine zu-
geordnet, wobei aus jeder Tabelle Parametervekio-
ren gewonnen werden, die eine bestimmte Maschi-
neneinstellung bewirken und die Gesamtheit der Pa-
rametervektioren (beispielsweise auf einer Dia-
grammachse) Einstellungen flr das zugeordnete Be-
dienorgan darstellen. Die Gruppenbildung von Ein-
stellwerten beziiglich einer Feinreinigungsmaschine
umfassen beispiclsweise Einstellwerte (d) des
Messer- oder Kardierelementabstandes vom Schlag-
kreis, die Spitzendichte (Z) des Kardierelementes,
die Klemmdistanz (P4) vom Speisetrichter zur Garni-
tur der Oeffnungswalze und die Drehzahl (n) der
Oeffnungswalize, die in einer ersten Gruppe zusam-
mengefasst und in eine ersie Tabelle zur Bildung
von Parametervektoren fir die Reinigungsintensitdt
(P71) aufgenommen werden und die Distanz von
Versetzung (S) zwischen Leitblech und Messer (P31)
und die Lange (L) des Ausscheidespaltes (P32) zwi-
schen Messer und Leitblech in einer zweiten Gruppe
zusammengefasst und in eine zweite Tabelle (Fig.3)
zur Bildung von Parametervektoren flr den Abgang
aufgenommen werden, sodass die Einstellelemente
der Feinreinigungsmaschine {iber diese Parameter-
vektoren vernetzt werden und die Kennzahlen der

Parametervektoren je einem Bedienorgan zugeord-
net werden, welche Bedienorgane durch die Vernet-
zung der Einstellelemente mittels der Tabellenver-
kniipfung in jeder Einstellung gemeinsam einen Ar-
beitspunkt der Feinreinigungsmaschine definieren.

{P31) n {(P24)

{P22) FIG. 5

(p21) z
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Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Textil-
technik und betrifft ein Verfahren zum gemeinsa-
men Steuern von Einstelimitteln an einer oder meh-
reren miteinander  in Bezug stehenden
Flockendfinungs- und Faserreinigungsmaschinen,
sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Ver-
fahrens.

in der Baumwollputzerei werden die
Flockenaufldsungs- und Faserreinigungsfunktionen
in Textilreinigungsmaschinen mittels variablen Pa-
rametern gesteuert, gemiss deren Werten wih-
rend des Betriebes der Maschine entsprechende
Einstellmittel eingestellt werden, dies mdglichst so,
dass keine Maschinenieile (Werkzeuge) ausge-
wechselt werden miissen. Solche Einstellungen ge-
méiss den Parameterwerten, kGnnen entweder ma-
nuell an speziell dafiir vorgesehenen Einstellorga-
nen (z.B. einer Skalenscheibe) unter Anzeige der
Stellung eines mit der Einstellung zusammenhén-
gende Wertes oder Wertes oder liber sine entspre-
chende Aktorik automatisch und ferngesteuert ein-
stellbar sein.

Beim Unifloc-Verfahren der Anmelderin, ein
Verfahren zum Ballendffnen und zum Aufldsen der
gepressten Baumwoile zu Flocken, sind die Para-
meter fiir die Ballenhdrte beispielsweise die Ein-
dringtiefe der Abtragwalze pro Durchlauf, das Her-
ausragen der einzelnen Zahnscheiben der Abirag-
walze aus dem dazugehdrigen Rost, die Drehzahl
und bei Abtragvorrichtungen mit zwei Walzen die
Eindringtiefe der einzelnen Woalze, aiso alles
"Einsteliwerte" zu deren Realisierung irgendeines
oder mehrere dieser mechanischen Mittel verstelit
werden miissen.

Bei einer Grobreinigungsmaschine, in der, wie
der Begriff aussagt, die groben Verunreinigungen
entfernt und Flocken teilweise schon aufgeldst wer-
den, betreffen diese Parameter beispielsweise den
Abstand des einzelnen Roststabes zur gedachten
dussersten Umfangsfliche des Schlagbolzens an
der Reinigungswalze, die Winkeleinstellung der ein-
zelnen Roststdbe und die Abstdnde zum genann-
ten Umfang der Schlagbolzen und die Winkelstel-
lung der Roststébe relativ zueinander, die Drehzahl
der Reinigungswalze und die Absaugintensitit der
durch die Siebbleche abgesaugten Luftmenge.

Die Parameter einer Feinrsinigungsmaschine,
in der eine intensive Flockenauflésung stattfindet,
sind beispielsweise die Distanz zwischen Klemm-
punkt und Uebernahmepunkt an der Speisewalze,
der Abstand der Messerkante zum Schlagkreis, die
Versetzung des Leitbleches zum Messer sowie die
Drehzahl der Oefinerwalze und gegebenenfalls
noch die Spitzendichte, sofern diese Spitzen durch
Verstellen (und nicht nur durch Auswechseln) ver-
&nderbar sind.

Schiiesslich kommt in dieser Prozesslinie noch
die Karde mit ihrer Vielzahl von Parametern zur
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Auskdmmung von Kurzfasern und Parallelisierung
der gereinigten Fasern, beispieisweise Klemmdist-
anz der Muldenspeisung zur Garnitur der Briseur-
walze, die Briseurwalzen- und Tambourdrehzahl,
die Einstellungen der Deckel, Kardierelemente,
Schalenmesser und so fort, die ebenfalls eine star-
ke Abh#ngigkeit zueinander aufweisen k&nnen.

Alle diese Einstell-Parameter (also jeder einzel-
ne) weisen Randwerte auf, zwischen welchen sie
durch Verstellen des entsprechenden Elementes
verdnderbar sind. Sie stellen die mechanische
Randbedingung der Maschine dar. Ferner sind die-
se Parameter interdependent und somit untereinan-
der abhidngig. Das heisst, dass die Verinderung
eines dieser Parameter einerseits die Gesamiwir-
kung und andererseits die Teilwirkung der anderen
Parameter beeinflusst. Es ist bekannt, dass ein
System mit solcherart zusammenhingenden, ver-
netzten Teileinfllissen schwierig zu beherrschen ist.

Kommt noch hinzu, dass je nach Faservorlage,
d.h. je nach Mischung der Faserprovenienz {Linge,
Dicke, Farbe, Dehnbarkeit der einzelnen Fasern
gemiss deren Herkunft) und Verschmutzungsgrad
sowie Verschmuizungsart die Verdnderungen der
Parameter ein unterschiedliches technologisches
Resultat ergeben.

Es wire also wiinschenswert, eine vereinfachte
Einstellméglichkeit an der Steuerung einer Maschi-
ne oder an der Steuerung mehrerer Maschinen
oder an einer Anlage zu haben, die sich eignet, von
Hand, wie auch automatisch eingestellt zu werden,
wobei die Verstellvorgdnge so vor sich gehen, als
ob die Parameter einzeln eingestellt wiirden. Solch
eine Einstelimdglichkeit wird hier nun anschlies-
send in Form eines Verfahrens und an Ausfiih-
rungsbeispielen einiger Steuermechanismen erldu-
tert. Die Erkldrungen sind unterstlitzt durch die
unten im Verzeichnis aufgefiihrten Figuren.

Fig. 1 zeigt in abstrakter Darstellung das
Prinzip des erfinderischen Verfahrens,
zeigt in einer Tabelle, wie einzelne
Parameter zusammengefasst sein
knnen, um als Gruppenparameier
weiterverwendet zu werden,
zeigt in einer anderen Tabelle, wie
weitere Parameter zusammengefasst
sein kdnnen, um als Gruppenparame-
ter weiterverwendet zu werden,
zeigt, wie solche Gruppenparameter
ihrerseits zusammengefasst ein Kenn-
feld definieren, in welchem die me-
chanischen und damit auch funktionel-
len Randbedingungen eingegrenzt
sind,
zeigt schematisch dargestellt die
Kennwerte an einer Feinreinigungsma-
schine,
zeigt die einzelnen Funkitionen, die

Fig. 2

Fig. 8

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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von Fasern in einer Feinreinigungsma-
schine durchlaufen werden, und

zeigt ein Diagramm, in welchem die
Gruppenparameter flr eine Grobreini-
gungsmaschine zusammengefasst
werden.

Es wird nun davon ausgegangen, dass diese
Vielzahl von Parametern, gruppenweise betrachtet,
Wirkungsihnlichkeiten aufweisen kdnnten und man
diese Art "Verwandtschaft" dazu nitzen kann, Pa-
rameter nach gemeinsamen Kriterien zu ordnen,
zusammenzufassen und in den Steuerungsprozess
einzubringen. Nachfolgend ein Beispiel zweier sol-
cher Gruppenparameter, das sind also Ubergeord-
nete Parameter, ndmlich der Gruppenparameter
"Reinigungsintensitdt" und der Gruppenparameter
"Abgang”. Das Zusammenfassen von Ballen&ff-
nungsparametern,  Flockenaufldsungsparametern,
Reinigungsparametern etc. zu Gruppenparametern
wird am folgenden Beispiel aufgrund folgender Kri-
terien vorgenommen:

Bei einer Feinreinigungsmaschine bespielswei-
se hat es Einstellungen an Maschinenelementen,
welche hauptsdchlich die Intensitdt der Reinigung,
also auch die mechanische Belastung der Fasern
beeinflussen. Dies ist beispielsweise der Abstand
P4 in Fig. 6, d.h. die Distanz zwischen der Klemm-
linie an der Speisemuide und der Uebernahmelinie
der Garnitur der Oeffnungswalze, welcher Abstand
P4 in Abhingigkeit der Faser-Provenienz einge-
stellt wird. Ferner ist es der Abstand d (Fig. 5, in
Fig. 6 mit P7 bezeichnet) der Trennmittel (Messer)
zum Schlagkreis der Garnitur der Oeffnungswalze.
Des weiteren die Spitzendichte z des Kardierele-
mentes, sowie auch die Drehzahl n der Oeffnungs-
walze. Das bedeutet Reinigen unter Belastung der
Fasern mit mdglichst wenig Verlust an Faser.

Woerden nun diese Einzelfunktionen in einer
Gruppe zusammengefasst, so ergibt sich daraus
eine in eine Einstellzahl umsetzbare Grésse, wel-
che die Intensitét der Reinigung darstellt.

Bei einer Feinreinigungsmaschine hat es aber
auch Einstellungen an Maschinenelementen, wel-
che hauptsichlich den Abgang der Verschmut-
zung, aber nur wenig die mechanische Belastung
der Fasern beeinflussen. Das sind z.B. die Verset-
zungsdistanz s zwischen Leitblech und Messer der
Trennstufe an der Oefinungswalze, mit der die Tie-
fe der Abscheidung eingestellt wird. Ferner die
Lange | des Ausscheidungsspaltes zwischen Mes-
ser und Leitblech der Trennstufe an der Oeffnungs-
walze. Aber auch die Absaugung am Ausgang der
Oeffnungswalze beeinflusst den Abgang. Das
heisst, Reinigung auf schonende Weise flir Fasern
aber mit Verlust an Fasern.

Werden diese Einzelfunktionen in einer Gruppe
zusammengefasst, so ergibt sich daraus eine wei-
tere, in eine zahl umsetzbare Grdsse, welche den

Fig. 7
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Abstand der Reinigung darstellt.

Somit unterscheiden sich diese zwei Gruppen
von Parametern durch folgende Charakteristika. Die
ginen Parameter beeinflussen mehrheitlich die me-
chanische Belastung der Faser, welche proportional
zu Reinigungsintensitdt ist. Je intensiver gereinigt
wird, desto mehr Faserbeschidigungen treten auf.
Damit ergibt sich die Wahl zwischen Faserbela-
stung und Reinheitsgrad. Die anderen Parameter
beeinflussen mehrheitlich den Abgang aus dem
Fasermaterial, welcher proportional zu Faserverlu-
sten ist (auch wenn spéter in einem anderen Reini-
gungsgang noch eine Rekuperation stattfinden soll-
te). Somit ergibt sich der Kompromiss zwischen
Reinheitsgrad mit Faserverlust und Reinheitsgrad
mit Faserbelastung.

Der Operator hat also vor dem Beginn des
Reinigungsprozesses die Wahl, den gewlinschten
Reinheitsgrad mit mehr Faserverlust oder mit mehr
mechanischer Schidigung zu erreichen und wéh-
rend des Prozesses kann er, je nach Resultat, an
nur zwel, die Gesamtaktorik steuernden Bedienele-
menten jederzeit eine Aenderung herbeizuflhren.
In einer weiteren Ausbaustufe kdnnen diese beiden
Bedienelemente auch (ber eine Computersteue-
rung aktiviert werden, wobei der Computer auch
die "Tabellen" aus der Bibliothek auswihlt, hoit
und die Bedienelemente setzt. Damit ist es, wie
schon gesagt, mdéglich, sehr komplexe, maschinell-
funktionelle Zusammenhénge durch solch eine Vor-
Vernetzung einfach zu beherrschen.

Die Entscheidung zwischen zwei anschauli-
chen, dem Operator verirauten Parameter ist in der
Regel leicht zu treffen. Auf jeden Fall viel einfacher,
als es flir den Maschinen- oder Anlagebediener
wiare, misste er dies Uber die Vielzahl von
Maschinen-Einstellmdglichkeiten realisieren. Wird
inm aber die Mdglichkeit geboten, entweder mehr-
heitlich eine faserschonende Einstellung mit viel
Abgang oder mehrheitlich eine mit viel Faserbela-
stung wirkende Einstellung zu w3hlen oder dann
eine Mischform von beidem, und kann er dies an
zwei Indikatoren oder Einstellorganen (Belastung
und Abgang) realisieren, so wird es ihm in der
Regel gelingen, auf einfache Weise eine sehr effi-
ziente Maschinenflihrung zu bewerkstelligen. Damit
ist auch eine ganze Anzahl md&glicher Fehlerquel-
len von vornherein ausgeschaltet und Stdreinfliisse
wiahrend des Einstellvorganges zumindest teilweise
entschidrft (beispielsweise Telefonanruf an den
Operator wihrend des Einstellvorganges).

Ganz allgemsin (in grossem Abstraktionsgrad)
betrachtet, k&nnen die verstellbaren Funktionen an
einer Maschine oder einer vernetzten Maschinen-
gruppe folgendermassen in einer Uibergeordneten
Art manipuliert werden: Es werden Gruppen von
Einstellmitteln gemiss einer "gemeinsam wirken-
den" Funktion zusammengefasst. Die Einstellgrés-
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sen dieser Einstellmittel werden als Parameter in
eine Tabelle eingetragen, beispielsweise in die Ko-
lonne einer Tabelle. Aus den Zeilen der Tabelle
(bzw. Kolonnen) werden Vekioren gebildet, welche
Kennziffern erhalten. Damit erhdlt man eine Reihe
von Kennziffern, welche nach der Wirksamkeit der
gemeinsamen Funktion geordnet sind. Diese Tabel-
len (mit ihrem Vekiorsatz) kdnnen entsprechend
inren jewsiligen Funktion miteinander zu einer
Ubergeordneten Funktion verkniipft werden. Eine
aus zwei Tabellen gebildete Funktion definiert ein
zweidimensionales Parameterfeld, bei drei Tabellen
ist es dreidimensional.

Die Werte in den Tabellen werden experimen-
tell ermittelt, sie sind flir eine Maschine oder flr
eine vernetzte Maschinengruppe charakteristisch.
Fig. 1 zeigt solch abstrahierte Darstellung zweier
Tabellen T1 und T2, welche zwei Parametergrup-
pen My, Mz, M3 mit der einen Charakteristik und
P1, P2, P3 mit der anderen Charakteristik reprdsen-
tieren. Die Parameter sind in der Tabellenspalte
angeordnet. Die Tabellenzeilen mit je einem Wert x
von allen in einer Tabelle beteiligten Parameter
bilden die Parametervektoren, welche in der Rei-
henfolge, in der sie in der Tabelle vorkommen,
geordnet auf je eine Achse eines Diagramms fi
und f2 abgebildet werden. Da es sich um ein
vernetztes System (entweder eine Maschine oder
einer Maschinengruppe) handelt, k&nnen diese
Achsen als Variablen oder besser als Funktionen
aufgefasst werden, welche funktioneli voneinander
abhéingig sind. In der Darstellung ist dies symbo-
-lisch durch eine Parameterschar f» (f1) dargestelit.
Die Kreuzungspunkte der Parametervekioren bei-
der Achsen bilden eine Matrix von Arbeitspunkten
der Maschine oder Maschinengruppe und definie-
ren so ein Parameterfeld oder Arbeitspunktfeld, in-
nerhalb welchem jede beliebige Position mit Hilfe
einer Einstellung von f1 und f2 ausgew&hlt werden
kann. Dies mit der Einstellung von nur zwei GrGs-
sen, ndmlich den Vektorparametern der einen und
der anderen Gruppe oder Tabelle. Ausserhalb dem
gegebenen Arbeitspunkifeld k&nnen keine anderen
Arbeitspunkte eingestellt werden, das Feld um-
grenzt alle sinnvollen oder m&glichen Einstellungen
in Zusammenhang mit den verwendeten Tabellen.

Es muss einleuchten, dass mit diesen Tabellen
die Maschine in recht komplexer Weise flir ihre
momeniane Aufgabe eingestellt wird. Di Umstel-
lung auf eine andere Aufgabe erfolgt durch Aus-
wechsein der Tabellen. Damit kann die Maschine
oder Maschinengruppe mit weniger Steueraufwand,
beispielsweise fiir einen die Maschine bedienenden
Menschen, optimal gefahren werden und versteckte
Fehleinstellungen, wie beispielsweise "eine Einstel-
lung in Anschlagsposition”, wie das in komplexeren
Systemen in der Regel Isicht und oft und unbe-
merkt vorkommt, sind auf diese Weise ganz ausge-
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schlossen.

Solche Parametergruppierungen, also die Er-
mitlung der Werte x, werden  einmal
(beispielsweise ganz zu Beginn einer Aufgabenstel-
lung fiir die Maschine) mittels Versuchsreihen an
der Maschine oder einem Maschinentyp oder einer
Maschinengruppe ermittelt. Es werden die Resulta-
te der unterschiedlichen Parameter, also der Ein-
stellgréssen an der Maschine einmal festgelegt, so
dass daraus ein Reinigungs-Programm erstellt wer-
den kann, mittels welchem die Helligkeit (je heller
desto mehr Guifasern im Abgang) der Abgangszu-
sammensetzung und die Reinigungsintensitdt (je
intensiver desto mehr Faserschidigung mdglich)
primdr wahlbar ist. Ein solches Beispiel zeigen die
Tabellen von Fig. 2 und Fig. 3. Dies ist ein Vor-
schlag zur Zusammenfassung von Gruppenpara-
metern und schiiesslich zur Bildung eines zweidi-
mensionalen Kennfeldes, das die einstelibaren Be-
triebsbedingungen einrahmt, wobei es unerheblich
ist, ob die Einstellung manuell oder mittels einer
Aktorik ausgefiihrt wird.

Hier ein Beispiel fiir eine Feinreinigungsmaschine

Hinsichtlich der Verstellgréssen bezlglich der
Reinigungs-Intensitdt und des Abganges sind als
Erfahrungswerte die Tendenz der Verinderungen
von Abgangsmenge und deren Zusammensetzung
sowie ein grober relativer Verdnderungsfaktor der
Abgangsmenge bekannt. Dies sagt jedoch nicht
{iber die absolut ausgeschiedene Menge aus (sie
kann um Faktoren bis 40 und mehr variieren),
sowie auch nicht Uber den Verdnderungsfaktor der
Zusammensetzung (welcher stark materialabhingig
ist) und Uiber die absolute Zusammensetzung der
Abgangsmenge.

Das Kriterium zur Bildung einer ersten Gruppe
von Einstellparametern ist die Reinigungsintensitit
(Tabelle Fig. 2). In dieser ersten Gruppe werden
alile Einstellvorgdnge an einer Maschine zusam-
mengefasst, welche die Intensitdt der Faserrsini-
gung mitbestimmen. Die Tabelle zeigt vier Kolon-
nen mit vier verschiedenen Parametern P21, P22,
P23, P24: Abstand d zum Schlagkreis von 1 mm
bis 4 mm (P21); relative Spitzendichte z von 2 bis
1 (P22); ein Faktor K im Zusammenhang mit der
Klemmdistanz 1 = 10 mm + K°*St (wobei St die
Klassierstapel-Lange ist), welcher Faktor K von 0,1
bis 0,4 geht (P23) und schliesslich die Drehzahl n
von 1500 bis 500 (P24). Oben in der Kolonne sind
die Werte der héheren Intensitédt, nach unten wird
die Intensitédt schwicher.

Die jeweilige Zeile aller vier Kolonnen bilden
eine gemeinsame Reinigungszahl. Alle zehn Zeilen
bilden eine Werte-Reihe zwischen 0 und 1. Diese
Werte sind Zuteilungen und reprisentieren ledig-
lich eine Zeile mit vier Parameterwerten, dhnlich
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einem Vektor (man kdnnte die Werte 0 ; 0,1 ; ...0,5
..1,0 auch Zeilenziffer oder Vektorziffer nennen).
Verwendet man den Begriff "Intensitdtsvektor”, so
wiirde der Intensitdtsvektor 1,0 die gr&sste Reini-
gungsintensitdt aufweisen und die Maschinenein-
stellung:d = 1mm;z = 2;1 = 0,1und n = 1500
voraussetzen. In der Tabeile 2 sind, um sie nicht
mit Zahlen zu Uberladen, lediglich die beiden
Randwerte und ein Mittelwert eingetragen.

Das Kriterium zu Bildung einer zweiten Gruppe
von Einstellparametern ist der Abgang (Tabelle von
Fig. 3). In dieser zweiten Gruppe werden alle Ein-
stellvorgdnge an einer Maschine zusammenge-
fasst, welche den Abgang mitbestimmen. Die Ta-
belle zeigt zwei Kolonnen mit den Randwerten von
zwei verschiedenen Parametern P31, P32: Verset-
zung s (mm) von Leitblech zum Messer von 0 bis 5
{P31); Lange | (mm) des Ausscheidungsspaites von
15 bis 30 (P32). Die Zeilen-Zuordnungen von 1 bis
6 enisprechen Abgangsvektoren mit zwei Parame-
terwerten. Man kann sie Abgangsvektoren nennen,
wobei der Abgangsvektor mit der Zuordnung 6 den
gréssten Abgangswert aufweist und der mit der
Zuordnung O den kleinsten. So wiirde der Ab-
gangsvektor 2 eine Maschineneinstellung von Ver-
setzung s = 5 mm und Linge 1 = 30 mm
voraussetzen.

Die beiden Gruppenparameter bilden dann je
eine Gruppe von Einstellparameter
{Einstellvorgang) mit dem die Reinigungsintensitat
beeinflusst und mit dem der Abgang beeinflusst
werden kann. Jede Gruppe hat einen Satz von
Einstellvektoren, welche in Versuchsreihen ermittelt
werden. Die beliebige Zuordnung zweier Einstell-
vekioren von je einer Gruppe ergibt einen Arbeits-
punkt innerhalb des gesamten Reinigungspro-
gramms, der mit nur zwei Einstellvorrichtungen ein-
gestellt werden kann.

Ein solches "Reinigungs-Programm™ wird hier
im Diagramm von Fig. 4 dargestellt. Ein solches
Diagramm kann entweder flir eine Maschine, oder
flir eine Maschinengruppe, oder flir eine ganze
Anlage erstelli werden, wobei mit zunehmender
Vernetzung der einzelnen Maschinentypen die
Komplexitdt nicht linear zunehmen wird. Im disku-
tierten Beispiel einer Feinreinigungsmaschine sind
die in zwei Gruppen zusammengefasst und unter-
einander vernetzten Indikatoren oder Einstellorgane
in Fig. 5 gezeigt. Das hier gezeigte Diagramm wird
durch zwei Gruppenparameter, ndmlich der Gruppe
der reinigungsintensiven Verstellgrossen und der
Gruppe der abgangsintensiven Verstellgrdssen de-
finiert, welche Grdssen in Vektoren verschiedener
Wirkungsstirken eingeteilt sind. Kreuzungspunkie
entsprechen Arbeitspunkten und die schraffierte
Fidche beschreibt ein Feld aller mdglichen Arbeits-
punkte, die an der Maschine einstellbar sind. Ar-
beitspunkte ausserhalb des Feldes sind nicht er-
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reichbar, da mindestens eine Einstellbegrenzung
der Maschine vorliegt und dieser Wert einfach
nicht eingestellt werden kann. Man sieht, dass bei
der Einstellung eines Abganges, welcher den Ein-
stellwerten s = 0 mm flr die Versetzung von
Leitblech und Messer und 1 = 15 mm fir die
Liange des Ausscheidungsspaltes (entsprechend ei-
nem Parametervektor 1) bei zunehmender Reini-
gungsintensitdt der Abgang heller wird. Bei Ein-
stellwerten s = 5 /1 = 30 (entsprechend einem
Parametervektor 1) ist dies noch ausgeprégter. Das
heisst, dass der Abgang auch eine Funktion der
Reinigungsintensitdt ist. Angenommen, dass die
Einsteligrenzen der abgangswirksamen Einstell-
gréssen minimal 1 und maximal 2 befragen, so
ergibt sich bei Reinigungsintensitdten zwischen 0
und 1 ein Arbeitsbereich, der durch die Einstellung
an nur zwei Indikatoren oder Verstellorganen ge-
niitzt werden kann. Eine evil. Begrenzung des Ar-
beitsfeldes zur Verhinderung von mdglichen Sto-
rungen an der Maschine ist im rechien oberen
Bereich des Arbeitsfeldes eingezeichnet. Hier wird
eine zusiizliche Begrenzung eingeflihrt (die keine
Einstellgrenze ist), um bei zu hoher Abgangsmen-
ge einer Verstopfung der Abgangswege vorzubeu-
gen. Ferner ist gezeigt, wie bei der Wahl Reini-
gungsintensitdt = 0,4 der Abgang zwischen 1,8
und 3,6 variiert werden kann. Die Abgangseinstel-
lung von 1,3 wiirde bei der Reinigungsintensitit 0,4
einen Abgang von ungefdhr 2,4 bewirken.

Diese Zahlen sind Relativzahlen, von denen auf
die Absolutmenge des Abganges geschlossen wer-
den kann, sobald noch weiter Einflussgrossen wie
Produktion, Schmutzgehalt, Schmutzart usw. be-
kannt sind. Dies sind Einflussgr8ssen, die durch
Provenienz und Art der Verarbeitung gegeben sind
und empirisch ermittelt werden. Sind sie einmal
bekannt, so kann die Abgangsmenge in gewissen
Grenzen in Bezug zur Reinigungsintensitdt repro-
duzierbar eingestellt werden. Die Grenzlinien des
schraffierten Diagramms k&nnen als die Exirem-
stellungen der verstellbaren Elemente, also als de-
ren Verstellbereich, betrachtet werden und das Da-
zwischenliegende dementsprechend als Zwischen-
stellungen dieser Elemente, sodass mit zwei Indi-
katoren oder Einstellorganen das Produktionsresul-
tat eingestelit werden kann.

Da die aufgrund einer Vorwahl eingestellten
Elemente bei unterschiedlicher Provenienzmi-
schung unterschiedliche technologische Resuliate
bringen, muss je nach Provenienzmischung ein an-
deres Reinigungs-Programm (das sind andere
Vektorelement-Werte) gewdhit werden. Diese wer-
den ebenfalls durch Versuchsreihen ermittelt und
kdnnen in Form von Tabellen, wie Fig. 2 und Fig. 3
in eine "Bibliothek" abgelegt werden, von wo sie
bei Bedarf in den Einsatz kommen, um ein spezifi-
sches Reinigungskennfeld, wie es in Fig. 4 gezeigt
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ist, bereitzustellen.

Das Vorgehen zur Auswahl und Benlitzung ei-
nes solchen Reinigungs-Programmes, also die
Maschinen- oder Anlagenbedienung, kdnnte dann
folgendermassen vor sich gehen. Der Verwender
der Maschine respekiive der Anlage wahlt die Ta-
belle aufgrund des vorher festgestellien Mittelwer-
tes des Klassierstapels (BW-Fasern beispielsweise
von %" bis 1%" in /15 "-Schritten, was einer Faser-
ldnge von 22 mm bis 38 mm entspricht). Daraus
wird die Klemmdistanz bestimmt. Gemidss dem
Verschmutzungsgrad, der zu reinigenden Baum-
wolle, wihlt er einen Grad der Reinigungsintensitit
innerhalb des schraffierten Programmfeldes aus,
welcher flir die zu reinigenden Fasern als richtig
erachtet wird (mechanische Belastung der Faser).
Dann wahlt er die Relativzahl flr den Abgang aus,
d.h. er legt fest, wie gross der Gutfaserverlust sein
dar. Aufgrund der vernetzten Tabellen wird inner-
halb der schraffierten Fldche ein Arbeitspunkt ein-
gestellt, der diese Bedingungen erfiillt. Nach Beur-
teilung der gereinigien Baumwolle kann noch eine
Korrektur in beiden Dimensionen der Parameter,
also in zweidimensionaler Richtung, d.h. im Wir-
kungsbereich des Einstellfeldes durchgefiihrt wer-
den. Es versteht sich, dass dieser Punkt in der
enisprechenden Maschine respektive in den ver-
schiedenen Maschinen einer Anlage oder Maschi-
nengruppe, dem Programm entsprechend be-
stimmte Einstellungen der vorerwihnten Reini-
gungselemente verursacht, sodass aufgrund sol-
cher Stellungen resp. Drehzahlen ein spiter durch
den Verwender zu beurteilendes Resultat an Baum-
wolle entsteht. Diese Beurteilung kann mit Hilfe
einer Sensorik und Regeleinrichtung mit dem Com-
puter durchgefiihrt werden, ist aber in dieser Vari-
ante nicht on-line vorgesehen, sodass der Bediener
respektive der Verwender bei nicht gentigender
Reinigung einen neuen Ausgangspunkt im Kenn-
feld wahlen muss.

Die Figuren 5 und 6 zeigen die einstellbaren
Einzelfunktionen an einer Feinreinigungsmaschine.
Man erkennt schematisch dargestellt eine Oeff-
nungswalze mit einer Anzahl von peripher angeord-
neten Reinigungselementen, welche im zeitlichen
Ablauf als Reinigungsstufen aufgefasst werden
kénnen. in Fig. 6 ist dies in anschaulich linearer
Darstellung nochmals gezeigt. Jeder einzelne der
Parameter P¢ bis P11 betrifft ein einstellbares Ma-
schinenelement innerhalb der Reinigungsstufe
(siehe auch die CH-Patentanmeldung 3452/89-8).
An jeder Reinigungsstufe ist ein heller Pfeil fiir den
Abgang und ein dunkler Pfeil flir den Material-
durchgang eingezeichnet. Die auf die Fasern
"intensiv" wirkenden Parameter sind z.B. in den
Stufen 2, 3, 4, 6 und die bezliglich des Abgangs
"intensiv" wirkenden Parameter sind z.B. in den
Stufen 3, 7 zu finden. Man sieht, dass in ein und
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derselben Reinigungsstufe beide Parametertypen
vorhanden sein kdnnen und dass es darauf an-
kommt, die Einstellungen des  gleichen
(gewlinschten) Funktionstyps zusammenzufassen
und nicht die Reinigungsstufen.

Noch ein Beispiel fiir eine Grobreinigungsmaschine

Fig. 7 zeigt ein Reinigungsprogramm an einer
Grobreinigungsmaschine. Dieser Maschinentyp ar-
beitet bezliglich der Reinigungsintensitdt (im Ver-
gleich zu einer Feinreinigungsmaschine) Uber ihren
ganzen Einstellbereich relativ schonend, aber doch
mit einer gewissen Intensitdt, sodass auch bei der
Grobreinigungsmaschine ein  zweidimensionales
Parameterfeld zutrifft.

Gemiss dem angegebenen Verfahren werden
die Einstellparameter in zwei Gruppen zusammen-
gefasst und als Tabellen dargestellt. Die Gruppe
der Reinigungsintensitdt umfasst einen Parameter
P71, ndmlich die Trommeldrehzahl in U/min von
600 bis 1000. Die Gruppe der Abgangsmenge um-
fasst auch einen Parameter P72, nimlich der Rost-
stabwinkel o~ von O bis 20. Die Zeilen der einen
Tabelle bilden die zugehdrigen Parametervektoren
PV, beispielsweise U/min = 600, der anderen Ta-
belle « = 0°. Wird nun jedoch auf die Wirkung der
Reinigungsintensitét einer Grobreinigungsmaschine
in Relation zu einer Feinreinigungsmaschine ver-
zichtet, so trifft ein eindimensionales Parameterfeld
zu mit nur einer Tabelle, in der die Parametervek-
toren PV beispielsweise « = 0° ; Umin = 600 ...
a = 20" , U/min = 1000 lberstreichen. Sie wer-
den auf ein Diagramm mit einer Achse
"Relativzahl" abgebildet. Da im letzteren Fall keine
zweite Tabelle zum Einsatz kommt, ist das Para-
meterkennfeld eindimensional und es wird nur ein
Bedienelement zur Einstellung der diversen Ma-
schinenelemente, von denen hier deren zwei in die
Tabelle eingeflhrt wurden, bendtigt. Man beachte
ferner die Mdglichkeit der Randwertbenutzung: bei
a = 0 von 600 U/min bis 1000 wird ein relativer
Abgang zwischen 1 bis 1,6 erzeugt und bei U/min
= 1000 von « = 0" bis @ = 20" wird ein relativer
Abgang von 1,6 bis 2,5 erzeugt. Man sieht an
diesem speziellen Beispiel, dass komplizierte Ein-
stellvorgénge durch die Tabellen-Vernetzung stark
vereinfacht werden. Auch eine Vernetzung mit drei
Funktionstypen bleibt noch beherrschbar, wenn
eine von diesen dreien so konzipiert ist, dass sie
lediglich eine Wahl und keine Einstellung bend&tigt.
Ein Beispiel wére eine Tabelle, die Provenienzen
vorgibt. Dieses dreidimensionale Parameterkenn-
feld (Provenienz / Intensitdt / Abgang) wirde auf
einer Provenienz festgehalten und die beiden ande-
ren Parameter, die ein zweidimensionales Feld mit
den Arbeitspunkten definieren, wiirden (ber je ein
Bedienorgan eingestellt. Aber es liesse sich rasch
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und sicher auf eine andere Provenienz umstellen
und die zugeh&rigen Tabellen fiir die anderen bei-
den Bedienorgane oder Indikatoren wiirden ent-
sprechend zugeordnet.

Dieses Beispiel zeigt, dass das Verfahren zur
Bildung und Anwendung von Gruppenparametetn
konsequent auch in einfacheren Systemen Anwen-
dung finden kann. Dies ist deshalb nicht unwesent-
lich, da in Verbunden von Maschinengruppen (und
nicht mehr nur Einzelmaschinen) auch Maschinen
einfacher Art, das sind Maschinen mit geringer bis
keiner Parametervernetzung auch und vor allen
Dingen zwangslos in das Ubergeordnete System
miteinbezogen werden k&nnen. Das Beispiel der
Grobreinigungsmaschine zeigt, dass sogar Krite-
rien, wie eine Maschine in Relation zu einer ande-
ren Maschine wirkt, berlicksichtigt werden kdnnen,
und dass die Tabellenbildung und die Ausschei-
dung von Paramstervektoren auch fiir einen einzi-
gen Parameter gliltig sind und damit jede Maschi-
ne in das Konzept aufgenommen werden kann. Die
Regeldung ganzer Anlagen geschieht unter Opii-
mierung durch ein Ubergeordnetes Computerpro-
gramm, aus welchem dann kein Anlagenteil son-
derbehandelt werden muss.

_Eirl Beispiel fu_r einen Ballen&ffner

An diesem Beispiel soll noch kurz sine Maschi-
ne mit einem eindimensionalen Parameterfeld dis-
kutiert werden, deren Gruppenparameter die
"Ballenhdrte” ist. Der Ballendffner, obwohl pro-
zesstechnisch der Putzerei zugeordnet, ist keine
Reinigungsmaschine, sondern eine Auflésemaschi-
ne.

Beim Verfahren zum Ballendffnen und zum
Aufliésen der gepressten Baumwolle zu Flocken,
sind die Parameter flr die Ballenhirte die

a) Eindringtiefe der Abtragwalze pro Durchlauf,
b) das Herausragen der einzelnen Zahnscheiben
der Abtragwalze aus dem dazugehdrigen Rost,
¢) die Drehzahl und bei Abtragvorrichtungen mit
zwei Walzen die Eindringtiefe a1, a2 der einzel-
nen Walze, also alles "Einstellwerte” zur deren
Realisierung irgendeines oder mehrere dieser
mechanischen Mittel verstellt werden missen.
Die Tabelle mit den Parametern al, a2, b, ¢
ergibt die zugehdrigen Parametervekioren PV,
die auf die Ballenhdrte-Achse abgebildet wer-
den, wie dies in Fig. 7 schon gezeigt ist. Dies ist
dann ein eindimensionales Parameterfeld.

Ein Beispiel fiir eine Karde

Die Karde (hier nicht gezeigt) kann mit Hilfe
eines dreidimensionalen Parameterfeldes, also mit
derselben Tabellentechnik wie bei den oben disku-
tierten Maschinen (gliltig auch flir Maschinengrup-
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pen) in einem "Raum" mit Arbeitspunkten darge-
stellt werden, in welchem die Reinigungsintensitit,
die relative Abgangsmenge und die Kardietintensi-
tdt je eine Eigenschaftsgruppe mit den zugehdri-
gen Parametervektoren darstellt.

Dabei wird die Reinigungsintensitdt zum Bei-
spiel durch eine Klemmdistanz analog der in Fig. 6
mit P4 bezeichneten Klemmdistanz und/oder durch
die Drehzahl der Briseurwalze gegeben, wéhrend
die Abgabemenge zum Beispiel durch die Stellung
der an der Briseurwalze angestellten Reinigungs-
messer und die Kardierintensitdt z.B. durch den
Abstand zwischen den Kardierslementen und der
Tambourgarnitur, sowie, wo verdnderbar vorhan-
den, durch die Verdnderung der Zahndichte der
Kardierelemente gegeben ist. Diese Einstellm&g-
lichkeiten in den drei Gruppen sind nur als Beispiel
aufzufassen; es kdnnen natiirlich wesentlich mehr
solcher zusammengefasst werden. Auf diese Weise
kann beispielsweise das Nissenniveau fest vorge-
geben werden und dann, analog zum Vorgehen an
einem zweidimensionalen Parameterfeld die Reini-
gungsintensitdt oder der Abgang gewé&hit werden.
Solche Einstellungen sind, irotz der mdglichen
Vielfalt der Einstellgrdssen, einfach und Uberschau-
bar. Auch hier kann ein komplexer Prozessvorgang
mit einfachen Mitteln optimal bedienbar gemacht
werden.

Zusammenfassend noch ein Ueberblick {iber
die mdglichen Parameterfelder im Gebiet der
Baumwollputzerei:

Eindimensional

Ballenabtragung mit dem Gruppenparameter
Ballenhirte.

Grobreinigung mit dem Gruppenparameter Ab-
gangsmenge (sofern die Reinigungsintensitét
keine Rolle spielt).

Zweidimensional

Grobreinigung mit den Gruppenparametern Rei-
nigungsintensitdt und Abgangsmenge (sofern
die Reinigungsintensitét keine Rolle spislt
Feinreinigung mit den Gruppenparametern Rei-
nigungsintensitdt und Abgangsmenge.

Dreidimensional

Kardierung mit den Gruppenparametern Reini-

gungsintensitdt, relative Abgangsmenge und

Kardierintensitédt (Nissenniveau).

Damit ist der Herstellungsprozess bis zum Kar-
denband "tabellierbar”, wobei aus Tabellen weitere
Tabellen mit Parametervekioren abgeleitet werden
kdnnen, beispielsweise eine zusammengefasste
optimierte Reinigungsintensitdt und Abgang fiir die
ganze Anlage neben den Tabellen fiir Ballenhirte
und Nissenniveau. Dieses Verfahren weist flr den
computergesteuerten Betrieb mit Tabellenbibliothe-
ken bestens geeignet (die indikatoren werden ma-
schinell eingestellt). Es eignet sich aber auch flr
den manuellen Betrieb (die Indikatoren werden an
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Bedienorganen eingestellt), was in nicht tabellierter
Form nicht mehr mdglich wire. Unter tabellierter
Form wird die Maschinen- oder Anlagen-Einstel-
lung anhand von aus den Tabelien abgeleiteten
Parametervektoren verstanden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Steuerung einer Maschine oder
Maschinengruppe unterschiedlicher Maschinen
flir Faserreinigung, dadurch gekennzeichnet,
dass

einerseits Maschineneinstellwerte der einzel-
nen Maschine der Maschinengruppe, welche
vorgegebene Variationen an Einstelim&glich-
keiten von Einstellelementen der Maschine
wiedergeben, in einer Steuerung erfasst wer-
den und dass andererseits dieser Steuerung
Steuerbefehle eingegeben werden, die diese
Einstellm&glichkeiten in Gruppen mit gleichem
Wirkungscharakier zusammengefasst enthal-
ten, wobei aus jeder von diesen Gruppen vor-
gegebenen tabellarisch erfasst Menge von Ein-
stellwerten satzweise Steuerbefehle ausge-
wéhlt werden, mit welchen die Einstellung der
Maschine oder Maschinengruppe bewirkt wer-
den soll und verschiedenen Tabellen entnom-
mene Sidize und Sdtze von Steuerbefehien
einzeln oder gemeinsam einen mdoglichen Ar-
beitspunkt der Maschine oder Maschinengrup-
pe definieren.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

Maschinen-Einstellwerte mit dhnlichen Funktio-
nen als Gruppe in einer Einstellwert-Tabelle
zusammengefasst werden und soviele Tabel-
len, wie Gruppen vorhanden sind, Indikatoren
oder Bedienorganen der Maschine zugeordnet
werden, wobei aus jeder Tabelle Parameter-
vektoren gewonnen werden, die eine bestimm-
te Maschineneinsteliung und die Gesamthsit
der Parametervekioren (auf einer Diagramm-
achse) Einstellungen flir den zugeordneten In-
dikator oder das zugeordnete Bedienorgan de-
finieren.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

eine oder mehrere Gruppen von Parameter-
Vektoren ein-, zwei- oder mehrdimensionale
Parameterkennfelder mit benlitzbaren Arbeits-
punkten definieren, wobei jeder Gruppe zur
Steuerung des Prozesses ein manuelles Be-
dienorgan zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
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eine oder mehrere Gruppen von Parameter-
Vektoren ein-, zwei- oder mehrdimensionale
Parameterkennfelder mit beniitzbaren Arbeits-
punkien definieren, wobei jeder Gruppe zur
Regelung des Prozesses ein in einen Regel-
kreis eingebundenes, elektronisch betitigies
Bedienorgan zugeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

Tabellen mit Zeilen und Kolonnen gebildet
werden, in dem Einsteligréssen von Parame-
tern (Einstellelemente) in Kolonnen aufgefiihrt
werden und Parameter-Vektoren aus den Zei-
len, die von den Kolonnen gebildet werden,
deren Kennziffern zur Einstellung der Bedien-
organe diesen zugeordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

Tabellen mit Zeilen und Kolonnen gebildet
werden, indem Einsteligréssen von Parametern
(Einstellelemente) in Zeilen aufgeflihrt werden
und Parameter-Vekioren aus den Kolonnen,
die von den Zeilen gebildet werden, deren
Kennziffern zur Einstellung der Bedienorgane
diesen zugeordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

flr die Gruppenbildung Einstellwerte von reini-
gungsintensiv auf die Faser wirkenden Einstell-
elementen und Einstellwerte von abgangsinten-
siven Einstellelementen einer Feinreinigungs-
maschine in je einer Tabelle zusammengefasst
und die Kennziffern der daraus gewonnen Pa-
rametervektoren je einem Bedienorgan zuge-
ordnet werden, welche Bedienorgane durch die
Vernetzung der Einstellelemente Uber die
Tabellen-Verkniipfung in jeder Einstellung zu-
sammen einen Arbeitspunkt der
Feinreinigungs-Maschine definieren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

flr die Gruppenbiildung Einstellwerte von reini-
gungsintensiv auf die Faser wirkenden Einstell-
elementen und/oder Einstellwerte von ab-
gangsintensiven Einstellelementen einer Gro-
breinigungsmaschine in je einer Tabelle zu-
sammengefasst und die Kennziffern der daraus
gewonnenen Parametervektoren je einem Be-
dienorgan zugeordnet werden, welche Bedien-
organe durch die Vernetzung in jeder Einstel-
lung zusammen einen Arbeitspunkt der Gro-
breinigungsmaschine definieren.

Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis 6,
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dadurch gekennzeichnet, dass

flr die Gruppenbildung Einstellwerte von reini-
gungsintensiv auf die Faser wirkenden Einstell-
elementen und Einstellwerte von abgangsinten-
siven Einstellelementen und Einstellwerte von
kardierintensiv auf die Faser wirkenden Ein-
stellelemente einer Karde in je einer Tabelle
zusammengefasst und die Kennziffern der dar-
aus gewonnenen Parametervekioren je einem
Bedienorgan zugeordnet werden, welche Be-
dienorgane durch die Vernetzung der Einstell-
elemente Uber die Tabellen-Verkniipfung in je-
der Einstellung zusammen einen Arbeitspunkt
der Karde definieren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

fur die Gruppenbildung Einstellwerte der Bal-
lenhdrie auf Einstellelemente einer Ballenofi-
nungsmaschine in je einer Tabelle zusammen-
gefasst und die Kennziffern der daraus gewon-
nenen Parametervektoren je einem Bedienor-
gan zugeordnet werden, welche Bedienorgane
durch die Vernetzung der Einstellelemente
{iber die Tabellen-Verknlipfung in jeder Ein-
stellung zusammen einen Arbeitspunkt der Bal-
lendffnungsmaschine definieren.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

flir die Gruppenbildung von Einstellwerten be-
zliglich einer Feinreinigungsmaschine Einstell-
werte des Messer- (P7) oder Kardierelement-
abstand (P8) vom Schiagkreis, die Spitzendich-
te des Kardierelements, die Klemmdistanz vom
Speisetrichter zur Garnitur der Oeffnungswalze
und die Drehzahl der Oeffnungswalze in einer
ersten Gruppe zusammengefasst und in eine
erste Tabelle zur Bildung von Parametervekto-
ren fiir die Reinigungsintensitdt aufgenommen
werden und dass die Distanz von Versetzung
zwischen Leitblech und Messer (S = P7 minus
P5) und die Linge des Ausscheidespaltes (P6)
zwischen Messer und Leitblech in einer zwei-
ten Gruppe zusammengefasst und in eine
zweite Tabelle zur Bildung von Parametervek-
toren fir den Abgang aufgenommen werden
und dass die Einstellelemente der Feinreini-
gungsmaschine {ber diese Parametervektoren
vernetzt werden und die Kennzahlen der Para-
metervekioren je einem Bedienorgan zugeord-
net werden, welche Bedienorgane durch die
Vernetzung der Einstellelemente durch die Ta-
bellenverknlipfung in jeder Einstellung gemein-
sam einen Arbeitspunkt der Feinreinigungsma-
schine definieren.

12, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13.

14.

15.

16.

17.

18.

16

zeichnet, dass

die satzweise als Steuerbefehle gewonnenen
Maschineneinsteliwerte als ablesbare Werte
dargestellt werden, um manuelle Gesamtein-
stellungen der Maschine oder Maschinengrup-
pe durchflinren zu k&nnen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die satzweise als Steuerbefehle gewonnenen
Maschineneinsteliwerte als Aktorik-Sollwerte
dargestellt werden, um eine computergesteuer-
te Gesamiteinstellung der Maschine oder Ma-
schinengruppe durchfiihren zu kdnnen.

Putzereimaschine,
dass

sie Indikatoren oder Bedienorgane aufweist,
deren Skalierung Kennziffern von Parameter-
vektoren entsprechen, die aus Verknupfungsta-
bellen mit Einstellwerten von Reinigungsele-
menten der Faserreinigungsmaschine hergelei-
tet sind.

dadurch gekennzeichnet,

Putzereimaschine nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass

sie Indikatoren oder ein Bedienungsorgan auf-
weist, dessen Betitigung eine Mehrzahi von
reinigungsintensiven  Maschineneinstellwerten
erzeugt und dass sie Indikatoren oder ein Be-
dienungsorgan aufweist, dessen Betitigung
eine Mehrzahl von abgangsintensiven Maschi-
neneinstellwerten erzeugt.

Putzereimaschine nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass

sie Indikatoren oder ein Bedienungsorgan auf-
weist, dessen Betdtigung eine Mehrzahl von
reinigungsintensiven  Maschineneinsteliwerten
erzeugt, dass sie Indikatoren oder ein Bedie-
nungsorgan aufweist, dessen Betitigung eine
Mehrzahl von abgangsintensiven Maschinen-
einsteliwerten erzeugt und dass sie Indikatoren
oder ein Bedienungsorgan aufweist, dessen
Betitigung eine Mehrzahl von kardierintensi-
ven Maschineneinstellwerten erzeugt.

Auflésemaschine nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass

sie Indikatoren oder ein Bedienungsorgan auf-
weist, dessen Betétigung eine Mehrzahl von
auf die Ballenhdrte wirksame Maschinenein-
stellwerte erzeugt.

Putzereimaschine nach einem der Anspriiche
14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass

sie Mittel aufweist, mit welchen die Indikatoren
in Sollwerte zur Steuerung oder Regslung der



17 EP 0 452 676 A1

Maschineneinstellungen umgesetzt werden.
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