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@ Faserband-Uberwachungseinrichtung.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
bzw. auf eine Vorrichtung zur Uberwachung der Zu-
flihrung von Faserbidndern (2) zu einer textilverarbei-
tenden Maschine (1), wobei im Transportweg (R)
jedes Faserbandes eine Sensoreinheit (3) zur Uber-
wachung angeordnet ist. Aus der Praxis sind ver-
schiedene Uberwachungseinrichtungen bekannt, bei
welchen das Vorhandensein eines Faserbandes

Erfindung stellt sich die Aufgabe auch einen Faser-
bandbruch nach dem Sensor zu erfassen. Dies wird
dadurch geldst, dass die Signalabgabe (S) der jewei-
ligen Sensoreinheit (3) durch die Transportbewegung
(R) des Faserbandes (2) ausgeldst wird. Die Senso-
reinheit (3) ist dabei als ein die Transportbewegung
(R) des Faserbandes (2) erfassendes Element (3)
ausgebildet ist.

durch Abtastung der Fasermasse ermittelt wird. Die
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
bzw. auf eine Vorrichtung zur Uberwachung der
Zuflihrung von Faserbindern zu einer textilverar-
beitenden Maschine, wobei im Transportweg jedes
Faserbandes eine Sensoreinheit zur Uberwachung
angeordnet ist.

Bei der Zuflhrung einer bestimmien Anzahl
von Faserbéndern zu einer textilverarbeitenden Ma-
schine Uber ein Einlaufgestell ist es notwendig die
Zuflihrung der einzelnen Faserbdnder zu Uberwa-
chen. Als textilverarbeitende Maschinen k&nnen
dabei Strecken, Flyer, wickelbildende Maschinen
oder andere Maschinen dem Einlaufgestell nachge-
schaltet, welche mit Faserbdndern beschickt wer-
den. Zur Vermeidung von Massenungleichheiten
und technologischen Nachteilen im Endprodukt,
das bei der textilverarbeitenden Maschine gebildet
wird, ist es erforderlich beim Ausfall eines Faser-
bandes die Maschine und somit die Faserbandzu-
fihrung zu stoppen und das fehlende Faserband
zu ersetzen oder ein eventuell aufgetretener Faser-
bandbruch zu beheben.

Aus der Praxis sind bereits verschiedene Uber-
wachungs- und Abstellsysteme bekannt, welche auf
einen derartigen Faserbandbruch, bzw. Faserband-
ausfall reagieren und das Abstellen der Maschine
ausldsen. So ist zum Beispiel eine Einrichtung be-
kannt, wobei Uber an einem Zufiihrgestell gelagerte
und angetriebene Abzugsrollen Faserbdnder aus
einer entsprechend zugeordneten Kanne abgezo-
gen und der textilverarbeitenden Maschine zuge-
fihrt werden. Auf den Abzugsrollen liegt eine
schwenkbeweglich gelagerte Druckwalze auf, die
beim Ausfall des Faserbandes in Kontakt mit der
Abzugswalze gelangt. Dadurch wird ein elektrischer
Stromkreis geschlossen, wodurch das Abstellen
der textilverarbeitenden Maschine ausgelost wird.
Nachteilig bei dieser Einrichtung ist, dass ein Fa-
serbandbruch zwischen dem Klemmpunkt der Ab-
zugswalze und der Druckwalze und der textilverar-
beitenden Maschine nicht von dieser Uberwa-
chungseinrichtung erkannt wird. AuBerdem kann
dieses Uberwachungssystem ein Stillstand des Fa-
serbandtransports nicht anzeigen.

Aus der EP-A1-38 449 ist eine Abstelleinrich-
tung fir die Zufihrung von Faserbdndern bekannt,
wobei die Abstellung durch die Lage einer dem
Faserband zugeordneten Wippe durchgeflihrt wird.
Mit dieser Einrichtung ist es zwar mdglich einen
Faserbandbruch zwischen Abzugswalze und textil-
verarbeitender Maschine zu erkennen, jedoch ist
dieses System sehr aufwendig und verschmut-
zungsanfallig. Ausserdem ist ein Antrieb fiir jede
einzelne Abzugswalze, welche der Wippe vorgela-
gert ist, erforderlich.

Aus der DE-A1-37 25 904 ist ein Bandflhrer
mit einer integrierten Uberwachungseinrichtung be-
kannt. Dieser Bandfiihrer erkennt zwar, ob sich ein
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Band zwischen den Fihrungsfldchen befindet, kann
aber einen Stillstand des Bandtransports bei einem
Bandbruch nach dem Bandfiihrer nicht erkennen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, anhand der bekannten Standes der Technik
eine Uberwachungseinrichtung  vorzugschiagen,
welche einerseits eine einfache Ausbildung einer
Zuflihreinheit erm&glicht und eine sichere Uberwa-
chung der Zufiihrung der Faserbidnder gewahrlei-
stet.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren nach
Anspruch 1 dadurch geldst, dass eine Signalabga-
be der jeweiligen Sensoreinheit durch die Trans-
portbewegung des Faserbandes ausgeldst wird.

Um Toleranzen der einzelnen Sensoreinheiten
sowie unterschiedliche Auswirkungen der F&rder-
bedingungen der Faserbinder auf die Sensorein-
heit zu kompensieren, wird vorgeschlagen, die Si-
gnale mehrere Sensoreinheiten einer Auswerteein-
heit zu Ubermitteln und mittels geeigneter Reche-
nalgorythmen, Sensoreinheiten ausserhalb der zu-
ldssigen Tolereanz zu erkennen.

Um die Eingdnge in eine zentrale Steuereinheit
einer textil verarbeitenden Maschine auf ein Mini-
mum zu beschrinken, wird weiterhin vorgeschla-
gen, dass die Auswerteeinheit anhand der empfan-
genen und ausgewerteten Signale der Sensorein-
heiten lediglich ein Signal an eine Steuereinheit zur
Steuerung der textilverarbeitenden Maschine ab-
gibt.

Zur Berlicksichtigung der Betriebsbedingungen
(z.B. Hochfahren und Herunterfahren der textilver-
arbeitenden Maschine) wird vorgeschlagen, dass
die Signalerfassung anhand von Betriebszustdnden
der textilverarbeitenden Maschine gesteuert wird.

Zur L&sung der gestellten Aufgabe wird weiter-
hin eine Vorrichtung, zur Ausfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 vorgeschlagen, wobei die
Sensoreinheit als ein die Transportbewegung des
Faserbandes erfassendes Element ausgebildet ist.
Dadurch ist es mdglich, die Faserbdnder ge-
schleppt der textilverarbeitenden Maschine zuzu-
flihren. Das heisst, die Zuflihreinheit flir die Faser-
biander bendtigt keine angetriebene Zufilihr- bzw.
Abzugsrollen, da die Faserbdnder durch angetrie-
bene Einzugselemente der textilverarbeitenden Ma-
schine im Bereich der Zufiihreinheit transportiert
werden.

Vorteilhafterweise ist das Element der Senso-
reinheit aus einer das Faserband flihrende Umlenk-
rolle gebildet, die durch den Reibschluss zwischen
Faserband und Rolle entstandene Drehbewegung
der Rolle durch ein der Rolle zugeordnenten Sen-
sor abtastet. Das Faserband liegt dabei vorzugs-
weise auf einem Umschlingungswinkel von ca. 90°
auf der Rolle auf.

Um die Sensoreinheit funktionsfdhig zu erhal-
ten und vor Schmutz zu schiitzen, wird vorgeschla-
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gen, dass der Sensor abgekapselt innerhalb der
Aussenabmessung der Rolle angebracht ist.

Insbesondere bei einer grossen Anzahl von Fa-
serbandzufiihrungen wird aus Ubersichtlichkeits-
griinden vorgeschlagen, jeweils eine Gruppe von
Sensoreinheiten einer Auswerteeinheit zuzuordnen,
welche jeweils mit der Steuereinheit der textilverar-
beitenden Maschine in Verbindung steht.

Das ermdglicht, dass die gesamte Uberwa-
chungsanlage einfach und Ubersichtlich ausgestal-
tet werden kann.

Um die unterschiedlichen Betriebsbedingungen
(z.B. Anfahren, Betrieb, Stoppen) zu berlicksichti-
gen, wird vorgeschlagen, die Auswerteeinheit mit
einer Empfindlichkeitsregelung auszustatten. Beim
Anfahren bis zum Erreichen einer Betriebsdrehzahl
liegen zum Teil sehr unterschiedliche Bedingungen
im Bereich der Sensoreinheit vor. Beim Anfahren
werden zum Beispiel die einzelnen Faserbdnder in
Langsrichtung beim Einziehvorgang gespannt. Da
in der Regel die Faserbdnder vor dem Startvor-
gang unterschiedlich gespannt sind, werden die
Sensoreinheiten bei diesem Anfahrvorgang ent-
sprechend der unterschiedlichen Spannung unter-
schiedlich beaufschlagt. Diese Unterschiede k&n-
nen durch die Empfindlichkeitsregelung berlick-
sichtig werden.

Es ist auch mdglich, bestimmte Anfahr- und
Stopperioden durch Zwischenschaltung eines Zeit-
gliedes zwischen Auswerteeinheit und Steuerein-
heit von der Ubertragung an die zentrale Steuerein-
heit zu unterdriicken.

Zur besseren Lokalisierung des aufgetretenen
und von der Sensoreinheit gemeldeten Bandaus-
falls wird vorgeschlagen, dass die jeweilige Aus-
werteeinheit mit einer optischen Anzeige fir jede
Sensoreinheit versehen ist. Es ist auch mdglich,
jede Sensoreinheit direkt mit einer optischen Anzei-
ge auszustatten.

Damit beim Auslaufen eines Faserbandes Uber
die Rolle aufgrund der Schwungmasse der Rolle 8
keine weiteren Drehbewegungen der Rolle ohne
Beaufschlagung durch das Faserband mehr erfol-
gen kann, kann ein Bremselement vorgesehen
sein, das der freien Drehbewegung entgegenwirkt.

Weitere Vorteile der Erfindung sind anhand
den nachfolgenden Ausflihrungsbeispielen aufge-
zeigt und ndher beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines
Einlaufgestelles mit einer erfindungs-
gemissen Uberwachungseinrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht nach Figur 1,

Fig. 3 ein Diagramm zur Impulsdarstellung,

Fig. 4 eine schematische Draufsicht eines
Ausflihrungsbeispiels nach Fig. 1,

Fig. 5 eine vergrdsserte Seitenansicht einer

Sensoreinheit nach Fig. 1,
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Fig. 6 ein Diagramm zur Darstellung der Ma-
schinendrehzahl,
Fig. 7 ein Diagramm zur Darstellung der Im-

pulsverhiltnisse.

Figur 1 zeigt eine textilverarbeitende Maschine
1, die im gezeigten Beispiel eine Strecke ist. Die
Maschine 1 k&nnte jedoch auch eine Maschine zur
Wickelbildung sein. Die Art der Maschine 1 zur
Weiterverarbeitung der Faserbdnder 2a bis 2d ist
nicht wesentlich. Es ist nur erforderlich, dass die
Textilmaschine 1 mit einem angetriebenen Ein-
zugsorgan 7 versehen ist, das von einem Anfrieb
13 angetrieben wird fiir das Einziehen der Faser-
binder vorgesehen ist.

Der Textilmaschine 1 ist ein Einlaufgestell 6
mit einem Rahmen 12 vorgeschaltet. An dem Rah-
men 12 sind Rollen 8a bis Rollen 8d drehbar
gelagert angebracht. Unterhalb der jeweiligen Rolle
8a bis 8d ist jeweils eine Kanne K im Einlaufgestell
abgestellt, aus welchen die Faserbinder 2a bis 2d
Uber die Rollen 8a bis 8d abgezogen und Uber das
Einzugsorgan 7 der Textilmaschine 1 zugeflihrt
werden.

Wie insbesondere aus Figur 2 zu entnehmen,
sind die Faserbdnder 8a bis 8c auf ihrem Trans-
portweg zur Textilmaschine 1 auf weiteren drehbar
am Rahmen 12 gelagerten Fihrungsrollen 15 ge-
flihrt. Anstelle der Flihrungsrollen 15 kdnnen auch
andere z.B. feststehende Fihrungselemente zur
weiteren Flhrung der Faserbinder vorgesehen
sein.

Den Rollen 8a bis 8d sind Sensoren 9a bis 9d
zugeordnet. Die Kombination zum Beispiel einer
Rolle 8a mit einem Sensor 9a wird im gezeigten
Beispiel als Sensoreinheit 3a bezeichnet.

In Figur 5 ist eine derartige Sensoreinheit 3 in
vergrossertem MaBstab gezeigt, wobei die Anbrin-
gung eines Sensors 9 in bezug auf die Rolle 8
schematisch dargestellt wurde. Der Sensor 9 ist
dabei am gestellfesten Teil im Bereich der Rollen-
lagerung angebracht (nicht gezeigt) und erfasst die
Drehbewegung der Rolle 8. In der Regel gibt der
Sensor 9 ein Impulssignal S an die Auswerteeinheit
A ab, wenn sich die Rolle 8 einmal volistdndig
gedreht hat. Es k&nnen jedoch auch zwei oder
mehr Impulse pro eine Umdrehung abgegriffen
werden. Dies hdngt vom Aufbau der Sensoreinheit
ab, bzw. von der gewinschten Sensibilitdt. Die
Drehbewegung der Rolle 8 wird durch den Abzug
des Faserbandes 2 in Transportrichtung R erzeugt.
Durch die Reibung zwischen der Rolle 8 und dem
Faserband 2 wird beim Abzug des Faserbandes 2
die Rolle 8 mitgeschleppt und in Drehung versetzt.

Je nach Anwendungsfall und Abzugsgeschwin-
digkeit des Faserbandes 2 kann die Sensoreinheit
3 so ausgefiihrt sein, so dass eine Impulsabgabe
auch schon bei weniger als einer Umdrehung der
Rolle 8 erfolgt. Als Sensoren 9 kdnnen handelsiibli-
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che Sensoren zur Anwendung kommen, welche in
der Lage sind eine Drehbewegung zu erfassen und
die erfasste Drehbewegung durch Abgabe von Im-
pulsen an eine Auswerteeinheit A zu Ubermitteln.
Die von den einzelnen Sensoren 9a bis 9d abgege-
benen Impulse werden Uber Leitungen zu einer
Auswerteeinheit A Ubermittelt. Wie aus Fig. 2 zu
entnehmen, ist die Auswerteeinheit A mit optischen
Anzeigen 11 fir jede Sensoreinheit 3a bis 3d ver-
sehen. Ausserdem besitzt die Auswerteeinheit A
einen Eingabeteil 17, Uber welchen manuell ent-
sprechende Vorgaben zur Auswertung eingegeben
werden kénnen. Uber eine Leitung 18 ist die Aus-
werteeinheit A mit einer zentralen Steuereinheit 4
verbunden.

Die zentrale Steuereinheit 4 dient zur Steue-
rung des Antriebes der Textiimaschine 1. Wie aus
Fig. 2 zu entnehmen, kann zwischen der Auswerte-
einheit A und der Steuereinheit 4 in der Leitung 18
ein Steuerglied Z eingefiigt sein, mit welchem ein
Einfluss auf die zu Ubertragenden Signale Uber die
Leitung 18 ausgeilibt werden kann. Auf die Funk-
tionsweise des Steuergliedes Z wird spidter noch
eingegangen.

Figur 4 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel,
wobei jeweils eine Gruppe von 4 Sensoreinheiten
3a bis 3d und 3a bis 3d zu jeweils einer Gruppe
zusammengefasst sind, welche die Impulssignale
einer der jeweiligen Gruppe zugeordneten Aus-
werteeinheit A1, bzw. A2 Ubermitteln.

Das von der Auswerteeinheit A1, bzw. A2 er-
stellte Signal wird Uber die Leitung 18 bzw. 18’ der
zentralen Steuereinheit 4 Ubermittelt.

Die Funktionsweise der Uberwachungseinrich-

tung ist wie folgt:
Sobald die Textilmaschine 1 und somit auch das
Einzugsorgan 7 gestartet wird, werden die Faser-
bdnder 2a bis 2d aus den Kannen K Uber die
Rollen 3a bis 3d abgezogen und der Textilmaschi-
ne 1 zugefihrt.

Der Startvorgang der Textilmaschine ist zum
Beispiel im Diagramm der Fig. 6 aufgezeigt, wobei
die Textilmaschine 1 in der Zeit t5 bis zum Zeit-
punkt T, auf die Betriebsdrehzahl ng hochgefahren
ist. Diese Drehzahl ng bleibt solange erhalten, bis
zum Zeitpunkt Tg die Maschine Uber den Zeitraum
ts gestoppt wird, bzw. heruntergefahren wird. Die
Drehzahl ng k&nnte auch variabel sein.

Sobald die Faserbidnder abgezogen werden,
wird aufgrund der Reibung zwischen den Rollen 8
und den Faserbidndern 2 die Rolle 8 gedreht. Diese
Drehbewegung wird durch die Sensoren 9 in Impul-
se umgesetzt, welche als Impulssignal S der Aus-
werteeinheit A Ubermittelt werden.

Wiren an allen Rollen 8a bis 8d exakt gleiche
Verhidltnisse vorhanden, so wirden die Sensoren
9a bis 9d exakt gleichviele Impulse pro Zeiteinheit
der Auswerteeinheit A Ubermitteln. In der Praxis
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jedoch sind diese idealen Verhiltnisse pro Senso-
reinheit 3a bis 3d nicht vorhanden. Dies ist einmal
bedingt durch unterschiedliche Reibungsverhilinis-
se zwischen der Rolle 8 und dem Faserband 2,
durch unterschiedliche Reibungen in der Rollenla-
gerung, durch unterschiedliche Spannungen im Fa-
serband, sowie auch durch unterschiedliche Toler-
anzen der Sensoren 9 untereinander. Daraus resul-
tiert, dass die Ubermittlung eines Impulses zwi-
schen den einzelnen Sensoreinheiten 3a bis 3d in
der Regel nie zum selben Zeitpunkt erfolgen wird.
Die Impulsabgabe bewegt sich innerhalb einer Im-
pulsbandbreite |, welche zum Beispiel in Fig. 3
dargestellt ist. Zum Zeitpunkt t1 bewegen sich die
Anzahl der abgegebenen Impulssignale S; bis Sa
innerhalb der Bandbreite I+. Der Auswerteeinheit A
ist nun vorgegeben (durch Software), dass zwi-
schen dem Impulssignal S2, das die meisten Im-
pulse pro Zeiteinheit geliefert hat und dem Signal
S4, das im gezeigten Beispiel zum Zeitpunkt t1 die
wenigsten Impulse pro Zeiteinheit geliefert hat. Ein
Unterschied von zum Beispiel maximal 20% vor-
handen sein darf. Wie aus Fig. 3 zu entnehmen,
sind diese Vorgaben zum Zeitpunkt t; erflillt. Das
Signal S4 liegt innerhalb der Toleranzgrenze Iq.
Das heisst, von der Auswerteeinheit A wird kein
Stoppsignal Uber die Leitung 18 an die zentrale
Steuereinheit 4 abgegeben.

Da das Signal S mit der h&chsten Impulszahl
kein absoluter Wert ist und auch schwanken kann,
ist die Auswerteeinheit A so eingestellt, dass immer
das Signal als Ausgangswert fir die Festlegung der
Toleranzgrenze |t herangezogen wird, welches die
meisten Impulse pro Zeiteinheit liefert. Dadurch ist
dieses Uberwachungssystem sehr variabel und fiir
unterschiedliche Betriebszustdnde anwendbar.

Zum Zeitpunkt ts liefert das Signal S1 die
meisten Impulse pro Zeiteinheit. Das Signal S3
liegt hierbei unterhalb der Toleranzgrenze I, wo-
durch ein Stoppsignal von der Auswerteeinheit A
Uber die Leitung 18 an die zentrale Steuereinheit 4
Ubermittelt wird. Dadurch wird Uber die zentrale
Steuereinheit 4 die Textilmaschine 1 und somit das
Einzugsorgan 7 stillgesetzt. Die Zuflihrung der Fas-
erbander ist jetzt unterbrochen.

Die Ursache flir die geringe Ubermittlung von
Impulsen pro Zeiteinheit durch das Signal S3 kann
entweder durch das Auslaufen des Faserbandes 2¢
oder durch dessen Bruch resultieren oder durch
Ubermissige Verschmutzung. Die Mitnahme der
Rolle 8c durch das Faserband 2c ist dadurch unter-
brochen, wodurch der Sensor 9c keine Impulse
mehr an die Auswerteeinheit A abgibt. Das heisst,
sobald sich einer der Signalwerte ausserhalb des
Toleranzranmens | befindet, Ubermittelt die Aus-
werteeinheit A ein Stoppsignal an die zentrale
Steuereinheit 4. Diese Rechenregeln sind der
Steuereinheit vorgegeben.
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Die Unterschiede der abgegebenen Impulse
pro Zeiteinheit zwischen den einzelnen Sensorein-
heiten 3a bis 3d k&nnen insbesondere in der Hoch-
laufphase ta und der Stoppphase ts aufgrund der
Betriebsbedingungen grdsser sein als wihrend der
Betriebszeit tg.

Um dies zu berlicksichtigen wird in diesen
Hochlauf- bzw. Stoppperioden die Toleranzspanne
I+ zwischen der Sensoreinheit mit den meisten ab-
gegebenen Impulsen pro Zeiteinheit und der Sen-
soreinheit mit den wenigsten abgegebenen Impul-
sen pro Zeiteinheit vergr&ssert, wie dies zum Bei-
spiel in Fig. 7 gezeigt wird. Aus Fig. 7 ist zu
entnehmen, dass vom Startzeitpunkt T, bis zum
Zeitpunkt T¢ ein Impulsverhilinis zwischen der
Sensoreinheit mit den meisten Impulsen und der
mit den wenigsten Impulsen von 4 zu 1 im zul3ssi-
gen Toleranzbereich liegt (gestrichelter Bereich),
ohne dass ein Stoppsignal an die zentrale Steue-
reinheit 4 abgegeben wird. Vom Zeitpunkt T1 bis
zum Zeitpunkt T wird ein Impulsverhiltnis von 2
zu 1 erlaubt. Ab diesem Zeitpunkt T, befindet sich
die Textilmaschine 1 auf Betriebsdrehzahl Ig und
der zuldssige Toleranzbereich It hat die Grdsse
von 20%.

Die Verinderung der zuldssigen Impulsverhili-
nisses kann auch linear erfolgen, wie dies zum
Beispiel Uber die Stoppzeit ts aufgezeigt wurde.
Die Zeit ta, bzw. ig kann der Auswerteeinheit A
Uber die Eingabe 17 manuell vorgegeben werden
oder aufgrund der Drehzahl von der zentralen
Steuereinheit 4 eingestellt werden.

Wie in Fig. 2 strichpunktiert angedeutet, kann
der Bereich ta und tg liber ein von der zentralen
Steuereinheit 4 angesteuertes Steuerglied ausgefil-
tert werden. Das heisst, die in diesem Bereich
aufgrund der abweichenden Impulsverhiltnisse ab-
gegebenen Stoppsignale Uber die Leitung 18 wer-
den wihrend dieser Zeit durch das Steuerglied Z
ausgefiltert und gelangen nicht in den Steuerkreis
der zentralen Steuereinheit 4. Bei dieser Ausfih-
rung muss jedoch in Kauf genommen werden, dass
ein fehlendes Band widhrend diesen Zeiten nicht
erkannt wird.

Zur visuellen Uberwachung der einzelnen Sen-
soreinheiten 3 kann einerseits jede Sensoreinheit 3
direkt mit einer optischen Anzeige 10 versehen
werden. Das heisst, sobald die Sensoreinheit 3
keine Impulse mehr absendet, leuchtet die Anzeige
10 auf.

Ubersichtlicher ist es jedoch, die Anzeige 11
fir jede Sensoreinheit, direkt bei der Auswerteein-
heit A anzuordnen. Dadurch kann von einer zentra-
len Stelle aus die Sensoreinheit ermittelt werden,
welche keine oder zu wenig Impulse liefert.

Durch die vorgeschlagene Uberwachungsein-
richtung ist es mdglich, ein einfaches Einlaufgestell
6 ohne angetriebene Abzugswalzen auszubilden,
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wobei pro Faserband nur eine Uberwachungsstelle
notwendig ist. Toleranzen und unterschiedliche Be-
triebsbedingungen zwischen den einzelnen Uber-
wachungseinheiten kdnnen auf einfache Weise
kompensiert werden.

Besonders effektiv ist die Anbringung einer
derartigen Uberwachungseinrichtung bei Einlaufge-
stellen, wobei 36 und mehr Kannen K der Textilma-
schine 1 vorgelegt werden.

Durch die in Figur 4 aufgezeigte Gruppenauf-
teilung auf zwei Auswerteeinheiten A1 und A2 ist
es mdglich, bestimmte Bereiche der Kannenvorla-
ge aus dem Uberwachungssystem herauszuneh-
men, bei welchen derzeit kein Faserband abgezo-
gen wird. Das heisst, die Maschine kann in einfa-
cher Weise auf unterschiedliche Kannenvorlagen
umgestellt werden, ohne dass eine umstindliche
Anpassung der Uberwachungseinrichtung erfolgen
muss.

Damit beim Auslaufen eines Faserbandes 2
Uber die Rolle 8 aufgrund der Schwungmasse der
Rolle 8 keine weiteren Drehbewegungen der Rolle
ohne Beaufschlagung durch das Faserband mehr
erfolgen kann, kann ein nicht n3dher aufgezeigtes
Bremselement vorgesehen sein, das der freien
Drehbewegung entgegenwirkt.

Sofern dieses Bremselement dauernd mit der
Rolle in Eingriff ist, sollte die Bremskraft nur so
gross gewdhlt werden, so dass die durch das Fa-
serband 2 auf die Rolle 8 Ubertragene Drehbewe-
gung nicht unterbunden wird. D.h. die Bremswir-
kung tritt in diesem Fall erst ein, wenn die Rolle 8
nicht mehr durch das Faserband 2 mitgenommen
wird.

Es ist auch denkbar, dass ein Bremselement
erst dann der Rolle 8 zugeschaltet wird, wenn das
Faserbandende die Rolle verldsst. Bei einer sol-
chen Einrichtung ist ein zusitzlicher Ausldseme-
chanismus notwendig, der das Auslaufen des Fa-
serbandes erfasst und das Bremselement der Rolle
zustellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Uberwachung der Zufiihrung von
Faserbdndern (2a-2d) zu einer textilverarbei-
tenden Maschine (1), wobei im Transportweg
(R) jedes Faserbandes eine Sensoreinheit (3a-
3d) zur Uberwachung angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Signalabgabe (S1-S4) der jeweiligen
Sensoreinheit (3a-3d) durch die Transportbe-
wegung (R) des Faserbandes (2) ausgeldst
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Signale (S) mehrerer Senso-
reinheiten (3a-3d) einer Auswerteeinheit (A)
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Ubermittelt werden und mittels geeigneter Re-
chenalgorythmen, Sensoreinheiten ausserhalb
der zuldssigen Toleranz erkannt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswerteeinheit (A) anhand
der empfangenen und ausgewerteten Signale
(S1-S4) der Sensoreinheiten (3a-3d) ein Signal
(S5) an eine Steuereinheit (4) zur Steuerung
der textilverarbeitenden Maschine (1) abgibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Signalerfas-
sung anhand von Betriebszustdnden der textil-
verarbeitenden Maschine (1) gesteuert wird.

Vorrichtung zur Uberwachung der Zuflihrung
von Faserbindern (2a-2d) zu einer textilverar-
beitenden Maschine (1) nach dem Verfahren
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Sensoreinheit (3) als ein die Trans-
portbewegung (R) des Faserbandes (2) erfas-
sendes Element (3) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Element aus einer das Fa-
serband flihrende Umlenkrolle (8) gebildet ist
und die durch den Reibschluss zwischen Fa-
serband (2) und Rolle entstandene Drehbewe-
gung der Rolle (8) durch ein der Rolle zuge-
ordneten Sensor (9) abgetastet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Faserband (2) auf der Rolle
(8) auf etwa einem Umschlingungswinkel von
90 ° aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dass der Sensor (9) abgekap-
selt innerhalb der Aussenabmessungen der
Rolle (8 ) angebracht ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass einer Gruppe
(G1,G2) von Sensoreinheiten (3a-3d;3a'-3d")
eine Auswerteeinheit (A1,A2) zugeordnet ist,
die mit der Steuereinheit (4) der textilverarbei-
tenden Maschine (1) in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswerteeinheit (A,A1,A2)
mit einer Empfindlichkeitsregelung ausgestattet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswerteeinheit (a) liber ein
Steuerglied (Z) mit der zentralen Steuereinheit
(4) verbunden ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
werteeinheit (A) oder die Sensoreinheit mit ei-
ner optischen Anzeige (11) fiir jede Sensorein-
heit versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rolle (8) ein Bremselement
zugeordnet bzw. zuschaltbar ist.
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