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(54) Verfahren und Vorrichtung an einer Spinnereimaschine zum Ermitteln des
Regeleingriffpunktes fiir Verzugseinrichtungen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ver-
gleichmafigung von textilen Faserbandern in Verzugs-
einrichtungen an Spinnereimaschinen. Es ist Aufgabe
der Erfindung, die Regelung und/oder Steuerung der
Verzugseinrichtungen weiter zu optimieren. Dies wird
dadurch erreicht, dass der Regeleinsatzpunkt, je nach

erfasster Banddickenschwankung bzw. Masseschwan-
kung, wahrend der Produktion variabel gestaltet wird.
Durch dieses Verfahren wird der Wirkungsgrad von bis-
her bekannten Regelungs- und Steuerungskonzepten
weiter gesteigert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren an einer
Spinnereimaschine zum Ermitteln des Regeleingriffs-
punktes fiir Verzugseinrichtungen, bei dem die Ande-
rung einer qualitatskennzeichnenden Groflie des Faser-
materials, z. B. Dicke, Masse o. dgl. gemessen, einer
Regel- und/oder Steuereinrichtung zugefiihrt und zur
Anderung des Verzugs herangezogen wird und umfasst
eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

[0002] Die Erfindung betrifft insbesondere die Ver-
gleichméaRigung von textilen Faserbandern in Verzugs-
einrichtungen von Spinnereimaschinen. Bei Vorberei-
tungsmaschinen ist haufig eine Verzugseinheit in den
Fillschachten vorgesehen. Bei Karden und Krempeln
kann man ebenfalls regulierbare Verzugseinrichtungen
im Fullschacht bzw. im Einzugsbereich anbringen. Am
Eingang von Karden und Krempeln gibt es Sensoren,
die die Vliesdicke abtasten und dem erhaltenen Signal
entsprechend die Speisewalzen zur VergleichmaRi-
gung des Vlieses steuern. Am Ausgang von Karden und
Krempeln gibt es Sensoren zur Uberpriifung der Band-
masse. Das der Bandmasseschwankung entsprechen-
de Signal kann man verwenden, um nach dem Regelp-
rinzip die Speisewalze am Eingang der Maschine zu re-
geln oder in einer nachgeschalteten Verzugseinheit mit
zwei Lieferwalzenpaaren am Ausgang der Maschine zu
steuern.

[0003] Bei Regulierstrecken der verschiedenen Spin-
nereisysteme, z. B. Baumwollspinnerei, Kammgarn-
spinnerei, Halbkammgarnspinnerei, Streichgarnspin-
nerei und Bastfaserspinnerei, werden Bander zusam-
mengefihrt und anschlieBend mehrfach verstreckt.
Wahrend der Verstreckung in der Verzugseinrichtung
werden Bandmasseschwankungen mit Hilfe der Regu-
lierung zusétzlich ausgeglichen. Bei Regulierstrecken
kommt ebenso wie bei Karden und Krempeln sowohl
das Steuerals auch das Regelprinzip zum Einsatz. Beim
Steuerprinzip befindet sich der Sensor der Bandmasse-
schwankungen als Messort vor der Verzugseinrichtung.
Beim Regelprinzip befindet sich der Sensor im Messort
nach der Verzugseinrichtung. In beiden Fallen wird das
der Bandmasseschwankung entsprechende Signal zur
Anderung des Verzuges im Hauptverzugsfeld verwen-
det.

[0004] Die Erfassung der Masseschwankungen bzw.
Dicke erfolgt in der Regel mit einem mechanischen Ab-
tastungssystem vor dem Streckwerkseingang. Das
Messsignal wird zwischengespeichert und nach einer
vorgegebenen Zeit bzw. einem definierten Weg wird die
Regulierung eingeschaltet, die die Masseschwankun-
gen ausgleicht. Dieser Einsatzpunkt ist der Regelein-
satzpunkt. Der Ausgleich der Masseschwankungen im
Hauptverzugsfeld wird durch die Veranderung der Dreh-
zahl des Regelmotors erreicht, wobei die Drehzahl des
Motors fur den Antrieb der Lieferwalzen (Ausgangswal-
zen) konstant gehalten wird.
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[0005] Bekannte Verfahren und Vorrichtungen betref-
fen die genaue Einhaltung des Regeleinsatzpunktes
und dessen Korrektur unter Berlicksichtigung von ma-
schineninternen Einflissen und/oder Umwelteinflissen
(DE 42 15682 A1; DE 43 06 343 C1). Weitere Vorschla-
ge bericksichtigen den Einfluss des Anfahrens und
Stoppens der Regulierstrecken oder das Tragheitsver-
halten der Abtastorgane und Baugruppen zum Antrieb
der Streckwerkswalzen. Nach der EP 0 803 596 A2 ist
die Ermittlung von Einstellwerten fir den Regeleinsatz-
punkt und/oder die Verstarkung vorgesehen. Dabei wird
der Regeleinsatzpunkt in einem vorbetrieblichen Test-
oder Einstelllauf der Strecke oder Karde ermittelt und
im Betrieb beibehalten. Die bisherigen Vorschlage be-
ruhen grundséatzlich darauf, den Regeleingriffspunkt im
Betrieb konstant zu halten. Verdnderungen finden ledig-
lich bei der Voreinstellung der Maschine statt.

[0006] Aus Melliand Textilberichte 79 (1998), 403 -
404, 406 - 407, ist es bekannt, dass das Faserbewe-
gungsverhalten in den Verzugsfeldern stark von der Lie-
fergeschwindigkeit abhéngig ist. Bei niedrigen Ge-
schwindigkeiten erfolgt in der Regel eine gleichmaRige
Faserbewegung. Bei héheren Geschwindigkeiten findet
bereits in der Mitte des Verzugsfeldes eine sprunghafte
Beschleunigung statt. Dabei war zu beobachten, dass
die Geschwindigkeitsverhaltnisse der Fasern sowohl
Uber die Breite als auch Uber die Zeit weniger konstant
sind. Zuséatzlich kommt es bei einem Teil der Fasern ver-
starkt zu einem Wechsel von Beschleunigungs- und Ab-
bremsvorgangen, d. h., die Faserbeschleunigung findet
nicht kontinuierlich statt. Diese Effekte sind auf eine Zu-
nahme der Haftgleitwechsel und Banddickenschwan-
kungen zurtickzufihren. Diese Schwankungen der Fa-
serbewegungen sind Ursache flr die Verungleichmafi-
gung der Faserbander.

[0007] Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufga-
be zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der
eingangs beschriebenen Art zu schaffen, die die ge-
nannten Nachteile vermeiden, die insbesondere eine
erhebliche Verbesserung des Wirkungsgrades der Re-
gulierung und der GleichmaRigkeit des verstreckbaren
Faserverbandes ermoglicht. Insbesondere soll der Re-
gelungsprozess weiter optimiert werden.

[0008] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch die
kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 bzw. 11.
[0009] Erfindungsgemall wird der Regeleingriffs-
punkt wahrend der Produktion abhéngig von den Mas-
seschwankungen - unter sonst gleichen Bedingungen -
verandert. Auf diese Weise wird die Effizienz der Regu-
lierung deutlich verbessert. Dabei wird zunachst die
Masseschwankung registriert. AnschlieRend werden
auf Basis der registrierten Werte die optimalen Rege-
leingriffspunkte mit Hilfe eines Rechenalgorithmus bzw.
einer Ubertragungsfunktion bestimmt, so dass je nach
Ergebnis fiir jede Messung der Banddicke ein Regelein-
griffspunkt zugeordnet wird. Dadurch wird der Regelein-
griffspunkt im Betrieb der Regulierstrecke variabel ge-
staltet.
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[0010] Fir die Berechnung des optimalen Regelein-
griffspunktes wird zweckmaRig ein Mikroprozessor ver-
wendet. Die erfassten Masseschwankungen, die fiir die
Veranderung der Drehzahl des Regelmotors maRgeb-
lich sind, und die dazugehdrigen errechneten Regelein-
griffspunkte werden zwischengespeichert und nach Er-
reichen des zugeordneten Reaktionspunktes abgeru-
fen. Vorzugsweise Uber einen Frequenzumrichter wird
der Drehzahlsollwert an den Regelmotor weitergege-
ben. Die Position der Regulierung, und damit die zu-
rickzulegende Wegstrecke vom Messort bis zum Re-
aktionspunkt, wird unabhangig vom Fasermaterial va-
riabel, wobei den zu verarbeitenden Materialtypen eine
besondere Bedeutung zukommt.

[0011] Die Besonderheiten der Fasermaterialien, z.
B. statisches und dynamisches Reibungsverhalten so-
wie Faserart, kdnnen in den Berechnungsalgorithmus
bzw. in die Ubertragungsfunktion einflieRen.

[0012] Aus verzugstheoretischen Griinden kann vor-
teilhaft sein, die Regulierung der Bandmasse so spat
wie moglich im Spinnereiprozess vorzunehmen. Es gibt
den Vorschlag, eine Reguliereinrichtung in Offnerein-
heiten von OE-Spinnmaschinen vorzusehen (DE 34 25
345 A1). Aus Kostengriinden wurde diese Losung seri-
enmalfig in der Praxis noch nicht angewendet. Vorteil-
haft wird die Erfindung bei Offnereinheiten von
OE-Spinnmaschinen angewendet. Auch hier wird zu-
nachst die Bandmasseschwankung registriert. An-
schlieRend werden auf Basis der registrierten Werte die
optimalen Regeleingriffspunkte mit Hilfe eines Re-
chenalgorithmus bzw. einer Ubertragungsfiinktion be-
stimmt, so dass je nach Ergebnis fir jede Messung der
Bandmessung ein Regeleingriffspunkt zugeordnet wird.
Dadurch wird der Regeleingriffspunkt im Betrieb der Re-
gulierstrecke variabel gestaltet.

[0013] Die Erfindung lasst sich nicht nur bei Verzugs-
einrichtungen von Vorbereitungsmashcinen, Strecken
und OE-Spinnmaschinen, sondern auch auf Streckwer-
ke von Spinnmaschinen anwenden (z. B. bei den
Streckwerken Flyer, von Nisseur, Ringspinn- und Luft-
spinnmaschinen). Solche Verzugseinrichtungen wur-
den bislang aus Kostengriinden nicht serienmafig mit
Reguliereinrichtungen ausgestattet. Aus verzugstech-
nischen Griinden ist die Anwendung der Erfindung, d.
h. der Einsatz einer Reguliereinrichtung mit fortlaufen-
der Berechnung des Regeleingriffspunktes sinnvoll.
[0014] Die Anspriiche 2 bis 10 und 12 bis 24 haben
vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung zum Inhalt.
[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
zeichnerisch dargestellten Ausflihrungsbeispielen na-
her erlautert.

[0016] Es zeigt:

Fig. 1  schematisch in Seitenansicht die Einzugsvor-
richtung und den VorreilRer einer Karde oder
Krempel mit der erfindungsgemafen Vorrich-
tung sowie einer Kurzzeitregulierung,
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schematisch in Seitenansicht eine Karde mit
der erfindungsgemafen Vorrichtung und einer
Langzeitregulierung,

Fig. 2

schematisch in Seitenansicht eine Strecke
einschlieBlich Streckwerk mit der erfindungs-
gemafen Vorrichtung,

Fig.3

schematisch in Seitenansicht die Aufléseein-
heit einer OE-Spinnmaschine mit der erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung und

Fig. 4

schematisch Seitenansicht des Streckwerks
einer Spinnmaschine (Ringspinnmaschine)
mit der erfindungsgemafen Vorrichtung.

Fig. 5

[0017] IndenFig. 1 und 2 sind Reguliereinrichtungen
an Karden, z. B. Trutzschler Hochleistungskarde DK
903, und Krempeln schematisch dargestellt. In Fig. 1
wird die Masse des in die Maschine einlaufenden Vlie-
ses b mit Hilfe des Sensors 1 Uberprift. Diesem Signal
entsprechend wird Uiber Regler 2 und Antrieb 3 die Dreh-
zahl der Speisewalze bzw. Verzugseinheit 4 gesteuert.
Mit 42 ist der Speisetisch bezeichnet. Nach Fig. 2 ist der
Sensor 7 zur Uberpriifung der Bandmasse 43 vor der
Verzugseinheit am Kardenausgang dargestellt. Das der
Bandmasse entsprechende Signal wird zur Langzeitre-
gulierung an der Karde verwendet, indem das von dem
Sensor 7 erfasste Signal uber einen entsprechenden
Regler 2 auf den Speisewalzenantrieb 3 wirkt. In den
beiden Reguliereinrichtungen nach Fig. 1 und 2 wird der
Regeleinsatzpunkt fortlaufend geandert.

[0018] Fig. 3 =zeigt die Verzugseinrichtung einer
Baumwollstrecke, z. B. Trutzschler Hochleistungsstrek-
ke HS, bei der mehrere Faserbander 13 nebeneinander
eine Abtastvorrichtung 14a, 14b durchlaufen, die die
Banddicke laufend registriert und an das Steuergerat 15
weiterleitet. AnschlieRend passieren die doublierten
Bander ein Streckwerk 16, in der Regel aus drei Wal-
zenpaaren bestehend, zwischen denen der eigentliche
Verzug stattfindet. Das Streckwerk besteht aus einer
Vorverzugszone (zwischen den Walzenpaaren 23a, 23b
und 24a, 24b) und einer Hauptverzugszone (zwischen
den Walzenpaaren 24a, 24b und 25a, 25b). Das verzo-
gene Faservlies wird mit Hilfe eines Vliestrichters 17 zu
einem Streckenband gefasst und uber ein zweites
Bandabtastorgan 18a, 18b und Bandfiihrungsaggrega-
te in einer Kanne abgelegt. Die Lieferwalzen 25a, 25b
werden von einem Elektromotor 19 mit einer konstanten
Drehzahl angetrieben. Die vor den Lieferwalzen ange-
ordneten Walzenpaare 23a, 23b; 24a, 24b werden von
einem Regelmotor 20 angesteuert. Aufgrund der unter-
schiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen-
paare werden die Faserbander entsprechend deren
Verhaltnis verzogen. Die Drehzahlanderungen des Re-
gelmotors 20 fihren somit zu einer Veranderung des
Verzugsgrades. Diese Anderung wird vom Steuergerét
22 mit Hilfe eines Stellsignals gesteuert, das mit den
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Masseschwankungen der Faserbander im Eingangsbe-
reich der Strecke korreliert.

[0019] Fig. 4 zeigt eine Reguliereinrichtung an einer
Offnereinheit einer OE-Spinnmaschine mit Speisewalze
27, Speisetisch 44 und Offnungswalze 28, bei der die
erfindungsgemafle Vorrichtung angeordnet ist. Zu-
nachst werden mit dem Messglied 30 die Bandmasse-
schwankungen registriert. AnschlieBend werden auf
Basis der registrierten Werte die optimalen Regelein-
griffspunkte Uber den Regler 31 mit Hilfe eines Re-
chenalgorithmus bzw. einer Ubertragungsfunktion be-
stimmt, so dass je nach Ergebnis fir jede Messung der
Bandmessung ein Regeleingriffspunkt zugeordnet wird.
Dadurch wird der Regeleingriffspunkt im Betrieb der Re-
gulierstrecke variabel gestaltet.

[0020] Nach Fig. 5 ist die erfindungsgeméafie Vorrich-
tung dem Streckwerk einer Ringspinnmaschine zuge-
ordnet. 38 stellt den Sensor dar. Das der Masseschwan-
kung entsprechende Signal wirkt tiber den Regler 39 auf
den Antrieb 40. Der Antrieb 41 fiir den Ausgangszylin-
der ist konstant. Es werden auf Basis der registrierten
Werte die optimalen Regeleingriffspunkte mit Hilfe eines
Rechenalgorithmus bzw. einer Ubertragungsfunktion
bestimmt, so dass je nach Ergebnis fiir jede Messung
der Bandmasse ein Regeleingriffspunkt zugeordnet
wird. Dadurch wird der Regeleingriffspunkt im Betrieb
der Streckwerke variabel gestaltet.

Patentanspriiche

1. Verfahren an einer Spinnereimaschine zum Ermit-
teln des Regeleinsatzpunktes flir Verzugseinrich-
tungen, bei dem die Anderung einer qualitatskenn-
zeichnenden GrolRe des Fasermaterials, z. B. Dik-
ke, Masse o. dgl. gemessen, einer Regel- und/oder
Steuereinrichtung zugefiihrt und zur Anderung des
Verzugs herangezogen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass anhand der Messwerte fiir die An-
derung der qualitatskennzeichnenden GréR3e, z. B.
der Dicke, Masse o. dgl. des Fasermaterials, im Be-
trieb die optimalen Regeleingriffspunkte laufend er-
mittelt werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die optimalen Regeleingriffspunkte
laufend in die Regel- und/oder Steuereinrichtung
der Spinnereimaschine Gibernommen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die optimalen Regulierein-
satzpunkte zur laufenden Erzeugung von Faserma-
terial mit hoher GleichmaRigkeit herangezogen
werden.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die optimalen Rege-
leingriffspunkte mit Hilfe von mathematischen Algo-
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10.

1.

12.

13.

14.

rithmen berechnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Algorithmen die
Fasermaterialdickenschwankungen, z. B. der Fa-
serbander, bertcksichtigen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Algorithmen die
Verzugsfahigkeit des zu verstreckenden Faserver-
bandes, z. B. der Faserbander, berlcksichtigen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die mathematischen
Algorithmen in Form von Ubertragungsfunktionen
dargelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die mathematischen
Algorithmen in Form von diskreten Wertepaaren
dargestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die berechneten Re-
geleingriffspunkte an das Steuergerat der Regulie-
rung weitergegeben werden und damit eine Veran-
derung der Position der Regulierung erreicht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Verzug im
Hauptverzugsfeld einer Strecke gedndert wird.

Vorrichtung an einer Spinnereimaschine zum Ermit-
teln des Regeleingriffspunktes fir Verzugseinrich-
tungen, bei der die Anderung einer qualititskenn-
zeichnenden GréRe des Fasermaterials, z. B. Dik-
ke/Masse o. dgl., mit einem Messglied messbar, ei-
ner Regel- und/oder Steuereinrichtung zufiihrbar
und zur Anderung des Verzugs heranziehbar ist zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
anhand der Messwerte des Messgliedes (1; 7; 14a,
14b; 18a, 18b; 30; 38) fiir die Anderung der quali-
tatskennzeichnenden Grofe, z. B. der Dicke, Mas-
se 0. dgl., des Fasermaterials (6; 13; 29; 37) im Be-
trieb die optimalen Regeleingriffspunkte laufend er-
mittelbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil einer Spinnereivorbereitungsmaschine ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil einer Karde ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
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19.
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22,

23.

24,
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tung Teil einer Krempel ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil einer Strecke ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil einer Kdmmmaschine ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil eines Flyers ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil einer Spinnmaschine ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil einer Ringspinnmaschine ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil einer Luftspinnmaschine ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzugseinrich-
tung Teil einer Open-end-Spinnmaschine ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fasermaterial
(6; 13; 29; 37) aus Baumwolle und/oder Chemiefa-
sern verziehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass als Regel- und/oder
Steuereinrichtung (2; 15; 31; 39) ein Mikrocomputer
mit Mikroprozessor vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass der Prozessor zur
Berechnung der fortlaufenden Regeleingriffspunkte
im Steuergerat (2; 15; 31; 39) eingebettet ist.
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