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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Steuerungsein-
richtung geméass dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 1.

Bei Kdmmaschinen ist in Ublicher Weise im Bereich
der Zangendffnung des Zangenaggregates ein Fix-
kamm angebracht. Durch die Nadeln dieses Fixkam-
mes wird beim Abreissvorgang durch die Abreisszylin-
der insbesondere der hintere Teil des abgerissenen Fa-
serbartes gezogen. Dadurch wird gewahrleistet, dass
auch der hintere Teil des abgezogenen Faserbartes, der
beim K&mmvorgang durch den Rundkamm nicht erfasst
wird, ausgekdmmt wird. Der Fixkamm halt dabei die
noch im abgezogenen Faserbart verbliebenen Verun-
reinigungen, wie zum Beispiel Schalenteile, Nissen und
sonstige Verunreinigungen zuriick.

Teile dieser Verunreinigungen fallen nach unten in
den Absaugkanal des Rundkammes und werden dort
entsorgt. Der Ubrige Teil dieser Verunreinigungen kann
sich wahrend des Maschinenbetriebes an oder zwi-
schen den Fixkammnadeln ablagern. Dies fuhrt zu einer
Beeintrachtigung der Wirksamkeit des Fixkammes.

Es sind deshalb in der Praxis verschiedene mecha-
nische Abstreifelemente, wie zum Beispiel Abstreifble-
che oder Bursten, zum Beseitigen dieser Ablagerungen
vorgeschlagen worden. Diese mechanischen Einrich-
tungen sind jedoch einerseits sehr aufwendig und erhé-
hen das Zangengewicht und andererseits in ihrer Wirk-
samkeit beschrankt.

Es wurden deshalb, wie zum Beispiel aus der JP-
A-35-14 16 zu entnehmen, pneumatische Reinigungs-
einrichtungen vorgeschlagen, welche den Fixkamm
durch Druckluft im Bereich der Nadeln reinigen. Die be-
schriebene JP-A-35 14 16 weist dazu Blasdisen auf,
welche von aussen und quer zu den Fixkamm-Nadeln
blasen. Aus der DE-PS 37 22 481, welche den der Er-
findung am nachsten kommenden Stand der Technik
aufzeigt, ist eine Ausflihrung bekannt, wobei die Druck-
luft zum Reinigen direkt zwischen den Nadeln, bzw. Na-
delstreifen in Langsrichtung der Nadeln Uber einen
Druckluftkanal zugefihrt wird. Dadurch wird gewahrlei-
stet, dass die Druckluft den gesamten Zwischenraum
zwischen den Nadeln erreicht und somit von Ablagerun-
gen befreit, die nach unten ausgeblasen werden. Bei
dem zuletzt beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel wird
vorgeschlagen, die Druckluftimpulse zeitlich so zu steu-
ern, dass die ausgeblasenen Verunreinigungen durch
das nachfolgende Arbeitsspiel des Rundkammes mit-
genommen werden. Dabei wird vorgeschlagen, die Luft-
impulse in Abh&angigkeit von dem Kammespiel bzw. den
Bewegungen einer gegebenenfalls zugeordneten Zan-
ge, bzw. einem anderen koordiniert angetriebenen Ma-
schinenelement der Kammaschine, auszulésen. Dies
wird vorzugsweise Uber eine rein mechanische oder
Uber eine elekiromechanische Einrichtung durchge-
fahrt. Als alternative wird hierbei vorgeschlagen, die
Luftzufuhr durch eine Zeitschaltung auszuldésen.
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In der Praxis ist es heutzutage blich, die Kdmma-
schine mit bis zu 360 Kammspielen pro Minute laufen-
zulassen. Das heisst, ein Kammspiel findet wahrend
0,167 Sekunden statt. Wahrend einem Viertel dieser
Zeit, das heisst wahrend 0,04 Sekunden findet bei der
entsprechenden Winkelstellung des Rundkammes der
eigentliche Blasintervall statt. Wie aus den zuvor ge-
schilderten Zeitintervallen zu entnehmen, wird an die
Steuerung der Drucklufteinheit, bzw. an die Steuerung
ihrer Ventile, sehr hohe Anforderungen gestellt, um ei-
nen exakien Blasintervall durchzufihren. Dies ist des-
halb notwendig, um technologische Nachteile bei einem
zu frihen oder zu spéaten Blasintervall zu vermeiden.
Dieses exakte Einstellen, insbesondere des Beginns
des Blasintervalls ist mit den herkdmmlichen mechani-
schen oder elektromechanischen Mitteln nur bedingt
durchflihrbar, zumal diese Einrichtungen einerseits mit
unterschiedlichen Toleranzen behaftet sind und ande-
rerseits eine gewisse Tragheit aufweisen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde,
Mittel bereitzustellen, welche eine exakte Einstellung
auch bei den heute Ublichen hohen Kammespielzahlen
des Blasintervalls ermdglicht.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die Bewe-
gung der Zange oder einem anderen mit der Zangen-
bewegung koordiniert angetriebenen Maschinenele-
mentes durch Sensoren abgegriffen wird und die von
den Sensoren abgegebenen Signale einem Mikropro-
zessor zur Ansteuerung der Ausblasvorrichtung Uber-
mittelt werden, welcher anhand eines vorgegebenen
Programmes und anhand vorgesehener Mittel eine ex-
akte Einstellung des Blasintervalls ermdglicht. Darunter
ist zum Beispiel zu verstehen, dass die entsprechenden
Ventile zur Freigabe der Druckluft zu einem genau de-
finierten Zeitpunkt gedfinet bzw. geschlossen werden.
Dabei kann insbesondere auch die Tragheit des Ventils
auf einfachste Weise mitberiicksichtigt werden. Ebenso
ist es unter Verwendung eines Mikroprozessors und an-
hand vorgesehener Mittel sehr einfach, die Verzége-
rungszeit der Luft auf dem Wege vom Ventil bis zum
Austrittsbereich zwischen den Nadeln in der Ansteue-
rung zu berucksichtigen.

Durch den Einsatz eines Mikroprozessors zur
Steuerung der Ausblasvorrichtung anhand eines Pro-
grammes und entsprechend vorgesehener Mittel ist es
méglich, entsprechende Rahmenbedingungen, wie
zum Beispiel Blaszeit, Blasintervall und Blasintensitat
anhand einer vorgegebenen Kammspielzahl einzustel-
len, wobei eine exakte zeitliche Abgabe des Druckluft-
impulses gewahrleistet wird.

Vorzugsweise wird vorgeschlagen, dass der Sen-
sor zur Abtastung der Zangenbewegung oder einem an-
deren mit der Zangenbewegung koordiniert angetriebe-
nen Maschinenelementim Bereich der Rundkammwelle
angebracht ist, welcher einen vorgegebenen Drehwin-
kel der Rundkammwelle abgreift.

Wie bereits beschrieben, wird weiter vorgeschla-
gen, die Ausblaseinrichtung mit einer vorgegebenen
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Vorlaufzeit in bezug auf den Blaszeitpunkt und in Ab-
hangigkeit der Kammspielzahl festzulegen.

Zur Anpassung an unterschiedliche Toleranzen,
bzw. Kammspielzahlen ist die Vorlaufzeit einstellbar.

Ebenso kann der Luftdruck der Ausblaseinrichtung
Uber den Mikroprozessor entsprechend gesteuert wer-
den.

In der Praxis ist es Ublich, nach einem bestimmten
Zeitintervall, zum Beispiel von 30 Minuten, die Maschine
Uber eine kurze Zeitdauer auf einen Langsamgang zu-
rickzuschalten, um die Reinigungsintensitat zu erhé-
hen. Das heisst, wdhrend dem Langsamgang der Ma-
schine wird die Abstreifwirkung der Rundkammbirste
zum Auskdmmen des Rundkammes erhoht, da die
Rundkammblrste ihre urspringliche Drehzahl, die
wahrend des Schnellganges der Maschine vorlag, bei-
behalt, wahrend die Drehzahl des Rundkammes herab-
gesetztist. Ausserdem wird die Absaugwirkung des Ab-
sauggeblases ebenfalls nicht ge&ndert. Dadurch ist die
Reinigungsintensitat wahrend des Langsamganges er-
héht. Um auch die Reinigungswirkung der Ausblasein-
richtung fur den Fixkamm zu erhéhen, wird vorgeschla-
gen, den Luftdruck an den Reinigungsintervall wahrend
des Langsamganges anzupassen. Das heisst, der Luft-
druck kann wahrend der Phase des Langsamganges
geandert, z.B. erhdht werden, um eventuell hartnéckige
Ablagerungen aus dem Fixkammbereich zu enffernen.

Weiterhin wird vorgeschlagen, die Dauer des Blas-
intervalls in Abhangigkeit der Kammspielzahl einstellbar
bzw. vorwahlbar zu gestalten. Dadurch kénnen samitli-
che Maschinen, bzw. materialbezogenen Einflisse in
Abhangigkeit von der Kammspielzahl auf einfachste
Weise berlcksichtigt werden.

Durch den weiteren Vorschlag, den Druckaufbau
der Luft in der Blaseinrichtung uber einen Sensor zu
Uberwachen und der Steuerungseinrichtung zu Gbermit-
teln, wird ein Mittel vorgeschlagen, das erméglicht, dass
sich das System selbst Uberwacht. Das heisst, der
durch den Sensor ermittelte Istwert des Druckaufbaus
kann durch einen Istwert/Sollwertvergleich in der Steue-
rungseinrichtung korrigiert werden. Damit kénnen auch
interne Toleranzen bzw. Abweichungen im System kom-
pensiert und die exakte Einstellung des Blasintervalls
automatisch gewahrleistet werden.

Weiter Vorteile sind anhand eines nachfolgenden
Ausfiihrungsbeispiels n&her beschrieben und aufge-

zeigt.
Es zeigen:
Fig. 1  einen Teilausschnitt aus einer schematischen
Seitenansicht eines Kdmmaggregates,
Fig. 2 ein Diagramm Luftdruck/Zeit zur Darstellung
der Blasimpulse,
Fig. 3 eine schematische Seitenansicht eines Rund-

kammes mit zeitlicher Darstellung des Blasin-
tervalls.
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In Figur 1 ist ein Zangenaggregat 1 mit einer Unter-
zange 2 und einer Oberzange 3 gezeigt. Die Oberzange
3 ist um einen Schwenkpunkt 4 auf der Unterzange 2
schwenkbeweglich gelagert. Vor einer Zangenplatte 5
derOberzange 3 ist ein Fixkamm 6 angebracht, der Gber
einen Steg 7 mit der Unterzange 2 I16sbar verbunden ist.
Der Fixkamm 6 kann entsprechend dem Ausfiihrungs-
beispiel nach der DE-PS 39 37 899 mit einem Luftkanal
8 und entsprechenden, hier nicht gezeigten Druckluft-
kanalen, zwischen den Nadeln 9 ausgebildet sein. An
den Druckluftkanal 8 ist eine Druckleitung 10 ange-
schlossen, Uber welche Uber ein Ventil 11 von einer
Druckluftquelle 12, Druckluft zufihrbar ist. Das Ventil 11
wird Uber einen Schalter 13 betétigt, welcher Gber eine
Steuerleitung 14 von einem Mikroprozessor 15 ange-
steuert wird. Der Mikroprozessor 15 ist Uber einen wei-
teren Pfad 16 mit einer Anzeige- und Eingabeeinheit 17
verbunden. Weiterhin ist schematisch angedeutet, dass
auf dem Mikroprozessor 15 ein entsprechendes Steu-
erprogramm 18 geladen ist.

Unterhalb des Zangenaggregates 1 ist ein Rund-
kamm 19 drehbar gelagert, welcher auf einem Teil sei-
nes Umfanges mit einem Kammsegment 20 versehen
ist. Auf der Rundkammwelle 21 ist eine Indexscheibe
22 angebracht, an welcher die momentane Drehwinkel-
stellung Uber einen feststehenden Sensor 23 abgegrif-
fen und Uber einen Pfad 24 dem Mikroprozessor 15
Ubermittelt werden kann.

Das Zangenaggregat 1, das im Betrieb eine Hin-
und Herbewegung ausfihrt, ist mechanisch mit dem An-
trieb des Rundkammes 19 gekoppelt, so dass die jewei-
lige Stellung des Zangenaggregates in bezug auf die
Winkelstellung des Kammsegmentes 20 genau aufein-
ander abgestimmt ist.

Im gezeigten Beispiel der Figur 1 befindet sich das
Zangenaggregat 1 in seiner hintersten Stellung, bei wel-
cher es geschlossen ist und der aus der Zange heraus-
ragende Faserbart 30 einer Uber einen Speisezylinder
31 zugefihrten Watte 32 dem Kammsegment 20 zum
Auskdmmen vorgelegt wird. Nach diesem Auskdmm-
vorgang bewegt sich das Zangenaggregat 1 in Richtung
der Abreisszylinder 33, wobei sich wahrend dieser Be-
wegung die Zange éffnet. Das zwischen den Abreisszy-
lindern befindliche und bereits ausgekdmmte Faservlies
34 wird durch eine Reversierbewegung der Abreisszy-
linder um einen bestimmten Betrag zurlckgeférdert.
Der aus dem Zangenaggregat 1 ragende und ausge-
kdmmte Faserbart 30 bewegt sich aufgrund der Auflé-
sung der Klemmwirkung nach oben und kommt mit dem
zuruckbeférderten Faservlies 34 in Beriihrung. Bei die-
ser Bewegung des Faserbartes gelangt er gleichzeitig
zwischen die Nadel 9 des Fixkammes 6. Jetzt wird die
Drehrichtung der Abreisszylinder 33 wieder reversiert
und das Faservlies 34 nach vorne abgezogen. Bei die-
sem Abziehvorgang gelangt das vordere Ende des Fa-
serbartes 30 in den Klemmbereich der Abreisszylinder
33, wodurch die Fasern des Faserbartes 30, welche
nicht von der Watte 32 in dem Zangenaggregat 1 zu-
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rickgehalten werden, aus der Watte 32 herausgezogen
und mit dem Faservlies 34 verlotet, bzw. verbunden
werden. Bei diesem Abreissvorgang wird insbesondere
der hintere Teil des Faserbartes 30, welcher durch das
Kammsegment 20 nicht erfasst wurde, durch die Nadel
9 des Fixkammes 6 hindurchgezogen. Dadurch wird ge-
wahrleistet, dass auch im hinteren Teil des Faserbartes
30 Verunreinigungen, wie Schalenteilen, Nissen und
dergleichen, ausgek&mmt werden.

Ein Teil der dabei abgestreiften Verunreinigungen
wird durch den Saugluftstrom S eines Absaugkanals 35
nach unten abgesaugt. In diesem Absaugkanal 35 be-
findet sich unterhalb des Rundkammes 19 eine umlau-
fende Birste 36, die zur Reinigung des Kammsegmen-
tes 20 vorgesehen ist.

Die nicht nach unten abgegebenen und abgestreif-
ten Bestandteile bleiben zum Teil an den oder zwischen
den Nadeln 9 des Fixkammes 6 héngen, und wirden
bei Nichtentfernung zu einer Beeintrachtigung des
nachfolgenden K&mmvorganges im Fixkamm 6 fuhren.
Der Fixkamm 6 ist deshalb, wie bereits beschrieben, mit
Druckluftkanalen bzw. mit einem Luftkanal 8 versehen,
Uber welche Druckluft zwischen die Nadeln 9 nach un-
ten geblasen wird. Dadurch werden die h&ngengeblie-
benen Verunreinigungen ausgeblasen und der Fix-
kamm flr den nachfolgenden Kdmmprozess gereinigt.

Die Druckluft, welche von einer Druckluftquelle 12

abgegeben wird, gelangt Gber ein Ventil 11 und eine Lei-
tung 10 in den Luftkanal 8 des Fixkammes 6.
Um den Kadmm- und den Létprozess durch die Druck-
luftzufuhr nicht negativ zu beeinflussen, ist es notwen-
dig die Druckluftzufuhr zu einem genau definierten Zeit-
punkt und in einem genau definierten Zeitintervall zu
steuern. Diese Steuerung wird von einem Mikroprozes-
sor 15 durchgefuhrt, der Uber einen Pfad 14 einen
Schalter 13 zum Offnen des Ventils 11 ansteuert. Wie
nachfolgend n&her beschrieben, wird der Druckluftim-
puls auf die Nadeln 9 in einen Zeitintervall aufgeschal-
tet, nachdem der abgezogene Faserbart 30 die Nadeln
9 passiert hat und bevor das Kammsegment 20 in einen
neu nachgeflihrten Faserbart 30 einsticht. Es ist jedoch
denkbar, dass, um den neuen Faserbart 30 in das
Kammsegment 20 hineinzudriicken, der Druckimpuls
noch kurzzeitig aufrechterhalten wird, nachdem das
Kammsegment 20 in den Faserbart 30 eingestochen
hat. Dies hangt jedoch von verschiedenen Rahmenbe-
dingungen, wie zum Beispiel Fasermaterial, Stapellan-
ge, Klima usw., ab.

Um den Schaltzeitpunkt des Ventils 11 exakt durch-
zuflihren, erhalt der Mikroprozessor 15 ein Signal uber
die Leitung 24 von einem Sensor 23, der die Winkelstel-
lung des Rundkammes 19 Uber eine Indexscheibe 22
abgreift. Es ist jedoch méglich, auch andere Abgreifsy-
steme zur Bestimmung der jeweiligen Winkelstellung
des Rundkammes zu verwenden.

Um den Druckluftaufbau zu lberwachen, ist in der
Leitung 10 ein Sensor 37 angebracht, welcher seine Ist-
wert-Signale Uber die Leitung 25 dem Mikroprozessor
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15 Obermittelt. Im Mikroprozessor 15 kann dann ein
Sollwert/Istwertvergleich erfolgen und eventuelle Ab-
weichungen durch die nachfolgende korrigierte Steue-
rung ausgeglichen werden.

In Figur 3 ist schematisch eine Seitenansicht des
Rundkammes 19 mit dem Kammsegment 20 darge-
stellt. Dabei ist der gesamte Umfang des Rundkammes
19 in einen Vierziger-Index aufgeteilt. Diese Aufteilung
entspricht der Aufteilung auf der Indexscheibe 22. Die
Indexscheibe 22 ist drehfest mit der Rundkammwelle 21
verbunden und l&uft an dem feststehenden Sensor 23
vorbei. Zur Bestimmung des Zeitpunkies einer be-
stimmten Indexstellung kénnen entweder samtliche In-
dexmarkierungen einzel durch den Sensor 23 abgegrif-
fen werden oder es kann auch nur ein Index abgegriffen
werden und Uber die Drehgeschwindigkeit der Welle 21
eine andere Indexposition errechnet werden. Im vorlie-
genden Beispiel entspricht der Abgriff des Index 124
oder vordersten Stellung des Zangenaggregates 1. So-
bald wahrend der Rickwartsbewegung der Zange der
Index 127 auf der Indexscheibe 22 abgegriffen oder er-
rechnet wird, wird die Druckluft wahrend dem Zeitinter-
vall tz, zum Reinigen zwischen den Nadeln 9 ausgebla-
sen. Der Ausblasvorgang beginnt im gezeigten Beispiel
im Zeitpunkt Tg bei Index 127 und endet bei Index 134.

Um die Tragheit des Ventils 11 bzw. des Schalters
13 einschliesslich der elektronischen Schaltzeit zu be-
ricksichtigen, ist es notwendig, den Ansteuerungsvor-
gang durch den Mikroprozessor 15 bereits zum Zeit-
punkt T auszulésen. Dadurch wird gewahrleistet, dass
die Druckluft genau zum Zeitpunkt Tg zwischen die Na-
del 9 gelangt.

Wie in Figur 2 dargestellt, wird wahrend der Kamm-
spiele im Zeitabstand von t jeweils ein Druckluftimpuls
im Zeitabstand von tg durchgefihrt.

Es ist jedoch auch denkbar, die Druckluftimpulse
nur jedes zweite Kammspiel oder in anderen Abstanden
aufzubringen. Dies kann durch die Verwendung eines
Mikroprozessors 15 in einfachster Weise Uber ein Be-
dienungspult 17 voreingestellt werden. Ausserdem
kann der Blaszeitpunkt Tg iber den Bedienungspult 17
der Ansteuerung liber den Mikroprozessor 15 exakt vor-
gegeben bzw. eingestellt werden. Dadurch kénnen pro-
blemlos Anpassungen des Blasintervalls an verander-
bare Rahmenbedingungen, wie zum Beispiel Material,
Klima, Stapellange und dergleichen, vorgenommen
werden. Die Lage des Blasintervalls in bezug auf eine
Umdrehung des Rundkammes stellt im gezeigten Bei-
spiel nur eine mégliche Variante dar. Es ist auch eine
Verschiebung des Blasintervalls je nach Anwendung
denkbar.

Waéhrend des Betriebes der Kdmmaschine ist es
Ublich, nach einer bestimmten Vorgabezeit (z.B. 30 Mi-
nuten) ein Reinigungsintervall im Langsamgang durch-
zufuhren. Dabei wird zum Beispiel die K&mmaschine
auf etwa 1/9 der normalen Kammespielzahl herunterge-
fahren, wobei die Drehzahl der separat angetriebenen
Birste 36 auf ihrer Betriebsdrehzahl belassen und die
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Leistung der Saugluft S beibehalten wird. Wie aus dem
Diagramm der Figur 2 zu entnehmen, verléangert sich
zum Zeitpunkt T, des Langsamganges die Blaszeit in
tgy. Zur Intensivierung der Reinigung wahrend des
Langsamganges, der zum Beispiel 10 Sekunden lang
dauert, wird im vorliegenden Beispiel der Druck des
Luftimpulses von P1 auf P2 erhéht. Dadurch ist es még-
lich, auch hartnackig anhaftenden Schmutz aus dem
Bereich der Nadeln 9 zu entfernen. Wahrend des Lang-
samganges vergrossert sich auch der zeitliche Abstand
tk1 Zwischen den einzelnen Blasimpulsen. Sobald die
Maschine wieder auf den Schnellgang geschaltet wird,
wird die Durchfiihrung der Blasintervalle wieder dem
Schnellgang angepasst.

Durch entsprechende Gestaltung des Programmes
18 kénnen verschiedene Rahmenbedingungen zum
Ausblasen Uber die Anzeige und Eingabeeinheit 17 vor-
gewahlt werden.

Der Einsatz des Mikroprozessors zur Ansteuerung
der Ausblaseinrichtung erméglicht eine individuelle, ex-
akte und vorwéahlbare Ausblasungder Fixkammnadel 9.

Patentanspriiche

1. Steuerungseinrichtung zum gesteuerten Ausbla-
sen eines Nadelstreifens, insbesondere eines Fix-
kammes (6) einer K&mmaschine, mittels einer Aus-
blasvorrichtung (8,10,11,12,13), dber welche
Druckluft zwischen die freien Durchgénge des Na-
delstreifens (9) in zeitlichen Abst&nden geblasen
wird und die Ausblasvorrichtung (8,10,11,12,13)
durch die Bewegung der Zange (1) wahrend eines
Kammspiels oder einem anderen mit der Zangen-
bewegung koordiniert angetriebenen Maschinen-
element (19) der Khmmaschine ausgeldst wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung der
Zange (1) oder einem anderen mit der Zangenbe-
wegung koordiniert angetriebenen Maschinenele-
ment (19) durch Sensoren (23) abgegriffen wird und
die von den Sensoren (23) abgegebenen Signale
einem Mikroprozessor (15) zur Ansteuerung der
Ausblasvorrichtung  (8,10,11,12,13)  Ubermittelt
werden, welcher anhand eines vorgegebenen Pro-
grammes und anhand vorgesehener Mittel eine ex-
akte Einstellung des Blasintervalls erméglicht.

2. Steuerungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Drehwinkel der Rund-
kammuwelle (21) abgetastet wird.

3. Steuerungseinrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Steuer-
impuls vom Mikroprozessor (15) zur Ansteuerung
der Ausblaseinrichtung (8,10,11,12,13) mit einer
vorgegebenen Vorlaufzeit (1) in bezug auf den Blas-
zeitpunkt (Tg) und in Abhangigkeit der Kammspiel-
zahl erfolgt.
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4. Steuerungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorlaufzeit (t) einstellbar
ist.

5. Steuerungseinrichtung nach einem der Anspriche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Luft-
druck der Ausblaseinrichtung (8,10,11,12,13) ein-
stellbar ist.

6. Steuerungseinrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verstellung des Luftdruk-
kes anhand eines vorgegebenen Zeitintervalls in
bezug auf die Maschinenlaufzeit erfolgt.

7. Steuerungseinrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass ein erster Luftdruck (P1)
wéahrend des Schnellganges der Khmmaschine und
ein zweiter geanderter Luftdruck (P2) nach einem
vorgegebenen Zeitintervall wahrend des Langsam-
ganges der Kdmmaschine aufgeschaltet wird.

8. Steuerungseinrichtung nach einem der Anspriche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Dauer
des Blasintervalls in Abh&ngigkeit der Kammespiel-
zahl einstellbar, bzw. (tg) vorwahlbar ist.

9. Steuereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Verlauf des
Druckaufbaus in der  Ausblasvorrichtung
(8,10,11,12,13) Uber einen Sensor (37) gemessen
und der Steuerungseinrichtung Gbermittelt wird.

Claims

1. A control device for the controlled blowing out of a
needle strip, in particular a top comb (6) of a comb-
ing machine, by means of a blow-out apparatus (8,
10, 11, 12, 13), through which compressed air is
blown in intervals between the free passages of the
needle strip (9) and the blow-out apparatus (8, 10,
11, 12, 13) is initiated by the movement of the nip-
pers (1) during a nip of the comb or any other ma-
chine element (19) of the combing machine which
is driven in a coordinated manner with the nipper
movement, characterized in that the movement of
the nippers (1) or any other machine element (19)
which is driven in a coordinated manner with the
nipper movement is detected by sensors (23) and
the signals issued by the sensors (23) are transmit-
ted to a microprocessor (15) for the purpose of driv-
ing the blow-out apparatus (8, 10, 11, 12, 13) which
allows a precise setting of the blowing interval on
the basis of a predetermined program and on the
basis of predetermined means.

2. A control device as claimed in claim 1, character-
ized in that the angle of rotation of the circular comb
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shaft (21) is scanned.

3. A control device as claimed in one of the claims 1
to 2, characterized in that for driving the blow-out
device (8, 10, 11, 12, 13) the control pulse from the
microprocessor (15) occurs with a predetermined
lead time (t) with respect to the blowing time (Tg)
and depending on the count of the combing cycle.

4. A control device as claimed in claim 3, character-
ized in that the lead time (t) is adjustable.

5. A control device as claimed in one of the claims 1
to 4, characterized in that the air pressure of the
blow-out device (8, 10, 11, 12, 13) is adjustable.

6. A control device as claimed in claim 5, character-
ized in that the adjustment of the air pressure is
made on the basis of a predetermined interval with
respect to the running time of the machine.

7. A control device as claimed in claim 6, character-
ized in that a first air pressure (P1) is switched on
during the rapid movement of the combing machine
and a second, altered air pressure (P2) is switched
on after a predetermined interval during the slow
movement of the combing machine.

8. A control device as claimed in one of the claims 1
to7, characterized in that the duration of the blowing
interval can be adjusted depending on the count of
the combing cycle, or that (Tg) is preselectable.

9. A control device as claimed in one of the claims 1
10 8, characterized in that the course of the pressure
build-up in the blow-out apparatus (8, 10, 11, 12,
13) is measured through a sensor (37) and is trans-
mitted to the control device.

Revendications

1. Arrangement de commande servant a nettoyer, par
soufflage commandé, une rangée d'aiguilles, parti-
culierement un peigne fixe (6) d'une peigneuse, a
l'aide d'un dispositif de soufflage (8,10,11,12,13),
par lequel de l'air comprimé est soufflé, a intervalles
de temps, entre les passages libres de la rangée
d'aiguilles (9), et ou le dispositif de soufflage
(8,10,11,12, 13) est déclenché par le mouvement
de la pince (1) pendant un cycle de peignage, ou
d'un autre élément de machine (19), commandé en
coordination avec le mouvement de la pince de la
peigneuse,
caractérisé par le fait que
le mouvement de la pince (1) ou d'un autre élément
de machine (19) commandé en coordination avec
le mouvement de la pince, est taté par des détec-
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teurs (23), et les signaux émis par les détecteurs
(23) sont transmis & un microprocesseur (15), pour
I'amorcage du dispositif de soufflage
(8,10,11,12,13), lequel permet un réglage exact de
l'intervalle de soufflage, & l'aide d'un programme
prédéterminé et a l'aide de moyens prévus.

Arrangement de commande selon revendication 1,
caractérisé par le fait que

I'angle de rotation de l'arbre (21) du peigne circulai-
re est taté.

Arrangement de commande selon une des reven-
dications 1 a 2,

caractérisé par le fait que,

pour l'amorcage du dispositif de soufflage
(8,10,11,12,13), l'impulsion de commande du mi-
croprocesseur (15) est effectuée avec une avance
de temps prédéterminée (1) en relation avec le mo-
ment de soufflage (Tg) et en fonction du nombre de
cycles de peignage.

Arrangement de commande selon revendication 3,
caractérisé par le fait que
l'avance de temps (t) est réglable.

Arrangement de commande selon une des reven-
dications 1 a 4,

caractérisé par le fait que

la pression dair du dispositif de soufflage
(8,10,11,12,13) est réglable.

Arrangement de commande selon revendication 5,
caractérisé par le fait que

le calage de la pression d'air s'effectue & I'aide d'un
intervalle de temps prédéterminé en relation avec
le temps de marche de la machine.

Arrangement de commande selon revendication 6,
caractérisé par le fait

qu'une premiére pression d'air (P1) est commutée
pendant la marche rapide de la peigneuse, et
qu'une deuxiéme pression d'air changée (P2) est
commutée aprés un intervalle de temps prédéter-
miné pendant la marche lente de la peigneuse.

Arrangement de commande selon une des reven-
dications 1 a 7,

caractérisé par le fait que

la durée de l'intervalle de soufflage (tg) peut étre
réglée, respectivement choisie a l'avance, en fonc-
tion du nombre de cycles de peignage.

Arrangement de commande selon une des reven-
dications 1 a 8,

caractérisé par le fait que

le déroulement de la constitution de la pression
dans le dispositif de soufflage (8,10,11,12,13) est
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mesuré via un détecteur (37) et est transmis a l'ar-
rangement de commande.
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