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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Steuerung des Verzugs eines Verzugsfeldes einer
Textilmaschine sowie eine Textiimaschine gemafl den
Oberbegriffen der unabhangigen Anspriichen.

[0002] Wesentlich fir die Steuerung des Verzugs ei-
nes Verzugsfeldes einer Textilmaschine ist die Lage des
sogenannten Regeleinsatzpunktes. Der Regeleinsatz-
punkt ist ein vorgegebener Ort, an dem sich ein strom-
aufwarts des Verzugsfeldes hinsichtlich seiner langen-
spezifischen Masse vermessener Abschnitt eines Faser-
gemenges befindet, wenn ein zur VergleichmaRigung
der langenspezifischen Masse erforderlicher Regelein-
griff in den Verzug des Verzugsfeldes erfolgt. Die Lage
des Regeleinsatzpunktes kann beispielsweise als des-
sen Abstand von der MeRstelle angegeben werden. Eine
derartige Angabe gibt letztlich diejenige Strecke an, wel-
che ein bestimmter Abschnitt des Fasergemenges vom
MeRort bis zum Verzugsort zuriicklegt. Alternativ kann
die Lage des Regeleinsatzpunktes als Laufzeit, welche
ein bestimmter Abschnitt des Fasergemenges vom
MeRort bis zum Verzugsort benétigt, angegeben werden.
Beide Angaben sind technisch gleichbedeutend. Zur
Umrechnung muR lediglich die Geschwindigkeit des Fa-
sergemenges bekannt sein.

[0003] AusderDE 10041 892 A1 istein Verfahren zur
Steuerung des Verzugs eines Verzugsfeldes an einer
Regulierstrecke bekannt, wobei ein Einstellwert fiir den
Regeleinsatzpunkt in einem vorbetrieblichen Test- oder
Einstellauf ermittelt wird. Hierzu werden nacheinander
verschiedene Regeleinsatzpunkte versuchsweise ein-
gestellt, wobei bei jedem versuchsweise eingestellten
Regeleinsatzpunkt mehrere CV-Werte mit unterschied-
licher Bezugslange des das Verzugsfeld verlassenden
Fasergemenges ermittelt werden. Die bei einem be-
stimmten Regeleinsatzpunkt ermittelten CV-Werte wer-
den addiert, um so eine Qualitatskennzahl zu erhalten.
Die bei den unterschiedlichen, versuchsweise eingestell-
ten Regeleinsatzpunkten ermittelten Qualitadtskennzah-
len werden dann zur Bildung eines Polynoms 2. Grades
herangezogen, dessen Minimum mittels numerischer
Verfahren ermittelt und als optimaler Regeleinsatzpunkt
betrachtet wird.

[0004] Nachteilig bei dem durch die DE 100 41 892 A1
offenbarten Verfahren ist es, dal} es nur dann zu einem
eindeutigen und hinreichend genauen Einstellwert fiir
den Regeleinsatzpunkt fihrt, wenn der tatsachliche Ver-
lauf der Uber dem Regeleinsatzpunkt aufgetragenen
Qualitatskennzahlen parabelfdrmig ist. Dies ist aber in
der Praxis nur selten der Fall. Der so aufgefundene Re-
geleinsatzpunkt weicht daher mehr oder weniger von
dem optimalen Regeleinsatzpunkt ab.

[0005] Weiterhin ist es nachteilig, daf} die Bildung ei-
nes Polynoms sowie die Ermittlung des Minimums des
Polynoms mit einem hohen Rechenaufwand verbunden
ist. Dies erfordert die Bereitstellung von verhaltnismaRig
groRen Rechenkapazitaten, was die Textilmaschine un-
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erwinscht verteuert.

[0006] Weiterhin ist es von Nachteil, daf’ bei der Er-
mittlung von Regeleinsatzpunkten wahrend eines vorbe-
trieblichen Test- oder Einstellaufs Betriebsparameter
vorherrschen, welche mit den wahrend der Produktions-
fase der Textilmaschine vorliegenden Betriebsparame-
tern nur selten Gibereinstimmen. Mit anderen Worten: Der
mittels des vorbeschriebenen Verfahrens ermittelte Re-
geleinsatzpunkt weicht prinzipiell von dem optimalen Re-
geleinsatzpunkt in der Produktionsphase der Textilma-
schine ab. Dies wiederum fiihrt regelmagig zu einer sub-
optimalen Qualitat des aus dem Verzugsfeld abgefiihrten
Fasergemenges.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es so-
mit, ein Verfahren und eine Textiimaschine zu schaffen,
welche die genannten Nachteile vermeiden.

[0008] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
und eine Textilmaschine mit den Merkmalen der unab-
héangigen Patentanspriiche.

[0009] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wird
wenigstens einmal in einer Produktionsphase der Textil-
maschine eine Prozedur zur dynamischen Anpassung
des Regeleinsatzpunktes an sich &ndernde Betriebspa-
rameter durchgefihrt.

[0010] Der Begriff Betriebsparameter umfal3t séamtli-
che Randbedingungen, welche fiir den Betrieb der Tex-
tilmaschine, insbesondere fur den Verzug des Verzugs-
feldes, relevant sind. Hierunter fallen insbesondere Ei-
genschaften der Textiimaschine oder einzelner ihrer
Komponenten. Beispielhaft sei auf den Wartungszu-
stand oder die Temperatur der Textiimaschine oder ein-
zelne ihrer Komponenten hingewiesen.

[0011] Weitere Betriebsparameter sind die Eigen-
schaften des zugeflihrten Fasergemenges. Hierbei ist
beispielsweise die Form des vorgelegten Fasergemen-
ges von Bedeutung. So kann es beispielsweise als ein
oder mehrere Faserbander oder als Faservlies vorliegen.
Auch das Fasermaterial, beispielsweise Baumwolle oder
synthetische Materialien oder von Mischungen hieraus,
Durchmesser und Lange der Fasern sowie ihre Anord-
nung im Fasergemenge, welche unter anderem durch
den Parallelisierungsgrad beschrieben werden kann,
sind relevante Betriebsparameter. Ebenfalls ist die Zu-
fuhrgeschwindigkeit des dem Verzugsfeld zugefiihrten
Fasergemenges fir die Wahl des Regeleinsatzpunktes
von Bedeutung.

[0012] Weiterhin umfaft der Begriff Betriebsparame-
ter Umgebungsbedingungen, wie beispielsweise die
Umgebungstemperatur oder die Luftfeuchte.

[0013] Unter einer Produktionsphase der Textilma-
schine wird ein Zeitraum verstanden, wahrend dem ein
zur weiteren Verarbeitung vorgesehenes Fasergemen-
ge aus dem Verzugsfeld abgefihrt wird.

[0014] Im Rahmen der Prozedur wird eine Mehrzahl
von unterschiedlichen Testregeleinsatzpunkten ausge-
wahlt und verwendet, um jeweils wenigstens ein MeRer-
gebnis wenigstens einer qualitdtskennzeichnenden Gro-
Re des aus dem besagten im Verzug steuerbaren Ver-
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zugsfeld abgefiihrten Fasergemenges zu ermitteln. Bei
der wenigstens einen qualitdtskennzeichnenden GrolRe
kann es sich beispielsweise um den CV%-Wert mit einer
standardmafigen oder mit einer davon abweichenden
Bezugslange handeln. Denkbar sind jedoch auch quali-
tatskennzeichnende Groflken, die aus einem oder meh-
reren CV%-Werten abgeleitet sind. Jeder der Testrege-
leinsatzpunkte wird innerhalb einer Prozedur mindestens
einmal jeweils mindestens so lange eingestellt, wie es
zur Bestimmung der wenigstens einen ausgewahlten
qualitdtskennzeichnenden GroéRe bei dem jeweiligen
Testregeleinsatzpunkt erforderlich ist. Die Reihenfolge,
in der die einmal ausgewahlten Testregeleinsatzpunkte
eingestellt werden, ist prinzipiell unerheblich. Gleichwohl
kann ein bestimmtes Einstellmuster vorgegeben werden.
[0015] Die eigentliche Anpassung des Regeleinsatz-
punktes erfolgt dann auf der Basis einer Auswertung der
ermittelten MelRergebnisse der wenigstens einen quali-
tatskennzeichnenden GréRe. Die dynamische Anpas-
sung des Regeleinsatzpunktes kann entweder durch ei-
ne Beibehaltung des bisherigen Regeleinsatzpunktes
oder durch eine Korrektur des bisherigen Regeleinsatz-
punktes nach der einen oder der anderen Seite erfolgen.
[0016] Durch die Auswertung der ermittelten MeRer-
gebnisse der wenigstens einen qualitdtskennzeichnen-
den GréRe, also durch die Betrachtung des Ergebnisses
des Verzugsprozesses, kdnnen samtliche relevanten
Betriebsparameter bei der Wahl des Regeleinsatzpunk-
tes bericksichtigt werden. Dabei ist es weder erforder-
lich, dalR die relevanten Betriebsparameter identifiziert,
noch daB diese zahlenmaRig ermittelt werden. Mit ande-
ren Worten: Die Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens fiihrt zu einer Optimierung des Regeleinsatz-
punktes im laufenden Betrieb der Textiimaschine, selbst
wenn sich Betriebsparameter andern, wobei weder die
Kenntnis des prinzipiellen Zusammenhangs zwischen
dem Betriebsparameter und dem optimalen Regelein-
satzpunkt noch die Kenntnis des aktuellen Wertes des
Betriebsparameters erforderlich ist.

[0017] Vorteilhafterweise wird der bisherige Regelein-
satzpunktals einer der besagten Testregeleinsatzpunkte
verwendet. In diesem Fall kann ein MeRergebnis der we-
nigstens einen qualitdtskennzeichnenden Grofte ermit-
telt werden, ohne daf} ein vom bisherigen Regeleinsatz-
punkt abweichender Testregeleinsatzpunkt verwendet
werden muld. Weiterhin wird die Auswertung der ermit-
telten MeRergebnisse vereinfacht, da leicht erkennbar
ist, ob eine Veranderung des Regeleinsatzpunktes zu
einer Verbesserung der Qualitat des abgefiihrten Faser-
gemenges fiihren wird.

[0018] Vorteilhafterweise wird wenigstens ein strom-
aufwarts des bisherigen Regeleinsatzpunktes gelegener
Testregeleinsatzpunkt und wenigstens ein stromabwarts
des bisherigen Regeleinsatzpunktes gelegener Testre-
geleinsatzpunkt verwendet. So kann in einfacher Weise
festgestellt werden, ob eine stromaufwarts gerichtete
oder eine stromabwarts gerichtete Korrektur des bishe-
rigen Regeleinsatzpunktes sinnvoller ist.
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[0019] Vorteilhafterweise wird wenigstens ein Paar
von Testregeleinsatzpunkten verwendet, welches sym-
metrisch zum bisherigen Regeleinsatzpunkt angeordnet
ist. Eine symmetrische Anordnung bedeutet, dafl der
stromaufwarts gelegene Testregeleinsatzpunkt und der
stromabwarts gelegene Testregeleinsatzpunkt beziig-
lich dem bisherigen Regeleinsatzpunkt denselben Ab-
stand aufweisen. Hierdurch wird die Auswertung der er-
mittelten MeRergebnisse erleichtert.

[0020] Besonders bevorzugt werden die besagten
Testregeleinsatzpunkte so gewahlt, dal eine wesentli-
che Verschlechterung der Qualitdt des aus dem Verzugs-
feld abgefiihrten Fasergemenges wahrend ihrer Verwen-
dung vermieden wird. Unter einer wesentlichen Ver-
schlechterung der Qualitdt des abgefiihrten Faserge-
menges wird eine derartige Qualitétsverschlechterung
verstanden, welche die Weiterverarbeitbarkeit des wah-
rend der Prozedur produzierten Fasergemenges ein-
schrankt oder unmdglich macht.

[0021] Bevorzugt werden die besagten Testregelein-
satzpunkte hierbei so gewahlt, dal3 wenigstens eine qua-
litdtskennzeichnende Grofe, beispielsweise der CV%-
Wert oder eine daraus abgeleitete GroRe, des aus dem
Verzugsfeld abgefiihrten Fasergemenges um héchstens
15%, vorzugsweise um hochstens 10%, besonders be-
vorzugt um hdchstens 5%, besonders bevorzugt hoch-
stens um 2,5%, verandert wird. Hierdurch ist sicherge-
stellt, dal wahrend der Durchfiihrung der Prozedur keine
gréReren Qualitatsspriinge auftreten.

[0022] Weiterhin ist es bevorzugt, wenn die besagten
Testregeleinsatzpunkte derart gewahlt werden, dal® de-
ren maximaler Abstand vom bisherigen Regeleinsatz-
punkt hdchstens 20%, vorzugsweise héchstens 15%,
besonders bevorzugt héchstens 10%, besonders bevor-
zugt hochstens 5%, der Lange des Verzugsfeldes be-
tragt. Unter der Lange des Verzugsfeldes wird der Ab-
stand der Klemmlinien der Verzugsorgane, beispielswei-
se der Verzugswalzenpaare, verstanden. In diesem Fall
ist sichergestellt, da® wahrend der Prozedur keine
sprunghafte Veranderung, insbesondere keine sprung-
hafte Verschlechterung, der Qualitat des abgefiihrten
Fasergemenges bewirkt wird.

[0023] Insbesondere bei der Verarbeitung von Kurz-
stapelfasern hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn
die Testregeleinsatzpunkte so gewahlt werden, dal} de-
ren maximaler Abstand vom bisherigen Regeleinsatz-
punkt héchstens 12 mm, vorzugsweise héchstens 9 mm,
besonders bevorzugt héchstens 6 mm, besonders be-
vorzugt héchstens 3 mm, betragt.

[0024] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform erfolgt
die Anpassung des Regeleinsatzpunktes so, daf} derje-
nige der Testregeleinsatzpunkte, der zum besten der be-
sagten MeRergebnisse der wenigstens einen qualitats-
kennzeichnenden GrofRe flhrte, nach der Prozedur als
Regeleinsatzpunkt verwendet wird. Wird der CV%-Wert
als qualitdtskennzeichnende Gréfle verwendet, so ist
dasjenige MeRergebnis das beste, welches den gering-
sten Betrag aufweist.
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[0025] In einer vorteilhaften weiteren Ausfihrungs-
form erfolgt die Anpassung in Abhangigkeit von der Aus-
wertung der besagten MeRergebnisse entweder als Be-
statigung des bisherigen Regeleinsatzpunktes oder als
Verschiebung mit einer vorbestimmten Schrittweite. Eine
Verschiebung des Regeleinsatzpunktes bedeutet, dal
derjenige Ort im Verzugsfeld, an dem der Regeleingriff
zur BandvergleichmaRigung erfolgt, weiter stromauf-
warts oder stromabwaérts (in Bezug auf die Transportrich-
tung des Fasergemenges) verlagert wird.

[0026] Hierbei ist bevorzugt die Schrittweise derart
festgelegt, dafd sie kleiner ist als der maximale Abstand
der besagten Testregeleinsatzpunkte vom bisherigen
Regeleinsatzpunkt. Hierdurch ist sichergestellt, daf
durch einen Fehler bei der Ermittlung der besagten
MeRergebnisse und/oder der Auswertung derselben al-
lenfalls eine geringe Verschlechterung der Qualitat des
abgefuhrten Fasergemenges bewirkt wird. Sollte hinge-
gen tatsachlich eine Verschiebung des Regeleinsatz-
punktes um einen gréReren Betrag als die vorbestimmte
Schrittweite erforderlich sein, so kann diese durch ein
mehrfaches Durchfihren der Prozedur bewirkt werden.
[0027] Die Richtung der Verschiebung des Regelein-
satzpunktes kann in einfacher Weise anhand der relati-
ven Lage des Testregeleinsatzpunktes, der zum besten
der MeRergebnisse fiihrte, gegenliber den bisherigen
Regeleinsatzpunkt bestimmt werden.

[0028] Vorteilhafterweise betragt die vorbestimmte
Schrittweite hdchstens 10%, vorzugsweise hdchstens
7,5%, besonders bevorzugt héchstens 5% oder héch-
stens 2,5% der Lange des Verzugsfeldes.

[0029] Beider Verarbeitung von Kurzstapelfasern hat
es bewahrt, wenn die Schrittweite hdchstens 6 mm, vor-
zugsweise hdchstens 4,5 mm, besonders bevorzugt
héchstens 3 mm, besonders bevorzugt héchstens 1,5
mm, betragt.

[0030] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn innerhalb ei-
ner besagten Prozedur bei wenigstens einem der Test-
regeleinsatzpunkte mehrere EinzelmeRwerte wenig-
stens einer besagten qualitdtskennzeichnenden Grolle
erfal’t werden, aus deren Summe oder Mittelwert das
jeweilige MeRergebnis ermittelt wird. Hierdurch wird eine
zufallige Abweichung des ermittelten MeRergebnisses
vom wahren Wert der qualitatskennzeichnenden Grofie
reduziert und gleichzeitig die Wirkung einzelner Ausrei-
Rer minimiert.

[0031] Besonders bevorzugt wird die Anpassung des
Regeleinsatzpunktes basierend auf einem Vergleich der
Betrage der ermittelten MeRergebnisse, welche gegebe-
nenfalls aus mehreren EinzelmeRwerten ermittelt wur-
den, durchgefiihrt. Eine aufwendige Ermittlung einer
Funktion, beispielsweise eines Polynoms, kann so ver-
mieden werden.

[0032] Dabei ist es vorteilhaft, wenn innerhalb einer
besagten Prozedur mehrere Sequenzen durchgefihrt
werden, wobei innerhalb einer besagten Sequenz jeder
der zu der jeweiligen Prozedur gehdrigen Testregelein-
satzpunkte wenigstens einmal zur Ermittlung wenigstens
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eines EinzelmeRwertes eingestellt wird. Die zu einem
bestimmten Testregeleinsatzpunkt gehoérigen Einzel-
mefRwerte werden dabei mit einem zeitlichen Abstand
ermittelt, was zu einem genaueren MeRergebnis fiihrt.
[0033] Innerhalb einer besagten Sequenz kann die
Reihenfolge der Testregeleinsatzpunkte zuféllig ausge-
wahlt werden. Wesentlich ist vor allem, dal} fir jeden
Testregeleinsatzpunkt wenigstens ein EinzelmeRwert
ermittelt wird. Bevorzugt entspricht die Reihenfolge je-
doch einem vorgegebenen Einstellmuster. Dieses vor-
gegebene Einstellmuster wird vorzugsweise fir samtli-
che Sequenzen wenigstens einer Prozedur verwendet.
[0034] Beispielsweise kann ein Einstellmuster vorge-
geben werden, bei dem zunéchst derjenige Testregel-
einsatzpunkt eingestellt wird, der dem bisherigen Rege-
leinsatzpunkt entspricht, dann ein stromabwarts des bis-
herigen Regeleinsatzpunktes gelegener Testregelein-
satzpunkt und dann ein stromaufwarts des bisherigen
Regeleinsatzpunktes gelegener Testregeleinsatzpunkt.
Dieses Einstellmuster kénnte naturlich auch in umge-
kehrter Reihenfolge angewendet werden. Genauso gut
konnten jedoch die Testregeleinsatzpunkte entspre-
chend ihrer rdumlichen Lage nacheinander eingestellt
werden. Mit anderen Worten: Derjenige Testregelein-
satzpunkt der am weitesten stromaufwarts (oder strom-
abwarts) gelegen ist, wird zuerst eingestellt, danach des-
sen unmittelbarer Nachbar und danach dessen unmittel-
barer Nachbar usw.

[0035] In besonders vorteilhafter Weise wird die Pro-
zedur durch eine Steuerungseinrichtung der Textilma-
schine gesteuert. Hierdurch kann der Bedieneraufwand
verringert werden.

[0036] Gleichwohlkann vorgesehen sein, dal die Pro-
zedur manuell durch einen Bedienereingriff gestartet
bzw. initiiert wird. Eine manuelle Initilerung der Prozedur
kann beispielsweise erfolgen, wenn der Bediener auf-
grund seiner Erfahrung dies fir geboten halt.

[0037] Alternativ oder - was bevorzugt ist - zusatzlich
kann vorgesehen sein, dal} die Prozedur bei einer Ver-
anderung eines oder mehrerer Betriebsparameter, ins-
besondere bei einer Veranderung von Eigenschaften der
Textilmaschine und/oder des zugefiihrten Fasergemen-
ges und/oder der Umgebungsbedingungen automatisch
initiiert wird. Prinzipiell kann jeder Betriebsparameter zur
automatischen Initiierung der Prozedur herangezogen
werden. Voraussetzung ist lediglich, dal der jeweilige
Betriebsparameter wahrend der Produktionsphase der
Textilmaschine Giberwacht wird. Vorzugsweise erfolgt die
Initiierung durch die Steuerungseinrichtung der Textilma-
schine. Alternativ kdnnte die Initiierung durch eine tber-
geordnete Steuerungseinrichtung, beispielsweise durch
eine Anlagensteuerung, initiiert werden.

[0038] Besonders bevorzugt wird die Prozedur bei ei-
ner Anderung der Zufiihrgeschwindigkeit des dem Ver-
zugsfeld zugefiihrten Fasergemenges oder bei einer An-
derung der Abfiihrgeschwindigkeit des aus dem Ver-
zugsfeld abgeflihrten Fasergemenges automatisch initi-
iert. Eine derartige Initiierung der Prozedur ist besonders
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vorteilhaft, da der optimale und damit der anzustrebende
Regeleinsatzpunkt wesentlich von den jeweiligen Ge-
schwindigkeiten abhangt.

[0039] Vonbesonderer Bedeutung sind hierinsbeson-
dere Geschwindigkeitsanderungen, welche nicht durch
einen Regeleingriff zur Verzugsdnderung bewirkt wer-
den. Derartige Geschwindigkeitsdnderungen, welche
sowohl auf der Zufiihrseite als auch auf der Abflhrseite
auftreten, ergeben sich beispielsweise in einer Startpha-
se der Textilmaschine und haufig auch bei einem Kan-
nenwechsel einer nachgeordneten Kannenablagevor-
richtung. Auch kdnnen Geschwindigkeitsdnderungen
ohne Verzugsanderung auftreten, wenn das dem Ver-
zugsfeld zugefiihrte Fasergemenge unmittelbar von ei-
ner fasergemengeerzeugenden Textilmaschine, bei-
spielsweise von einer Karde, geliefert wird. Bei einer Ver-
anderung der Arbeitsgeschwindigkeit der fasergemen-
gebildenden Maschine ist es zwangslaufig erforderlich,
auch die Arbeitsgeschwindigkeit der Verzugsorgane des
Verzugsfeldes anzupassen, um die erforderliche Syn-
chronitat der beiden Textilmaschinen sicherzustellen.
Dies trifft insbesondere auch bei einer Modul- oder Ver-
bundmaschine zu, bei der das Verzugsfeld einem faser-
gemengeerzeugenden Modul nachgeschaltet ist. Ein-
schrankend sei angemerkt, daR eine Anpassung des Re-
geleinsatzpunktes bei einer Geschwindigkeitsdnderung
nur dann sinnvoll ist, wenn die Anderung der Geschwin-
digkeit fur einen Zeitraum wirkt, der langer ist, als die
Zeit, die fur eine Prozedur zur Anpassung des Regelein-
satzpunktes benétigt wird.

[0040] Ebensoistes vorteilhaft, wenn die Prozedur au-
tomatisch bei einer Qualitdtsanderung, welche durch ei-
ne stromaufwarts des Verzugsfeldes angeordnete Qua-
litatserfassungseinrichtung festgestellt wird, vorzugs-
weise durch die Steuerungseinrichtung, initiiert wird.
Hierdurch kénnen Veranderungen des vorgelegten Fa-
sergemenges im Frequenz- und/oder im Amplitudenbe-
reich unmittelbar bei ihrem Auftreten bei der Festlegung
des Regeleinsatzpunktes berticksichtigt werden. Im Er-
gebnis kann so eine Verbesserung der Qualitat des aus
dem Verzugsfeld abgefiihrten Fasergemenges erzielt
werden.

[0041] Weiterhin ist es mdglich, dall die Prozedur au-
tomatisch bei einer durch eine stromabwarts des Ver-
zugsfeldes angeordneten Qualitatserfassungseinrich-
tung der Textilmaschine festgestellten Qualitdtsande-
rung, vorzugsweise durch die Steuerungseinrichtung, in-
itiert wird. Hierdurch kénnen Anderungen eines Be-
triebsparameters, der selbst nicht erfallt wird, berlick-
sichtigt werden.

[0042] Ebenfalls ist es vorteilhaft, wenn die Prozedur,
vorzugsweise durch die Steuerungseinrichtung, regel-
malRig, beispielsweise nach Ablauf einer bestimmten
Zeitspanne oder nach einer bestimmten Lange des zu-
gefiihrten Fasergemenges oder nach einer bestimmten
Léange des abgeflihrten Fasergemenges, initiiert wird.
Hierdurch kann insbesondere eine allmahliche Ver-
schlechterung der Qualitat des abgefiihrten Faserge-
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menges vermieden werden.

[0043] Vorteilhafterweise wird die Prozedur nach einer
besagten Initiierung solange automatisch wiederholt, bis
sich keine weitere Verbesserung der Qualitdt des aus
dem Verzugsfeld abgeflhrten Fasergemenges ergibt.
Eine mehrfache sequentielle Durchfiihrung der besagten
Prozedur ist insbesondere sinnvoll, wenn sich einer oder
mehrere der Betriebsparameter in groRerem Umfang
verandern. Ebenso ist die mehrfache Durchfiihrung sinn-
voll, wenn die Anpassung im Rahmen einer einzelnen
Prozedur als Verschiebung mit einer relativ kleinen
Schrittweite erfolgt. In diesem Fall ist sicher gestellt, daR
der Regeleinsatzpunkt solange verschoben wird, bis er
zumindest nahe an dem optimalen Regeleinsatzpunkt
liegt.

[0044] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn durch Dickstel-
len im zugeflihrten Fasergemenge verursachte Spriinge
in der wenigstens einen qualitdtskennzeichnenden Gro-
3e des aus dem Verzugsfeld abgeflihrten Fasergemen-
ges nicht zur Anpassung des Regeleinsatzpunktes her-
angezogen werden. Unter einer Dickstelle soll eine vor-
Ubergehende Zunahme der langenspezifischen Masse
des zugefiihrten Fasergemenges verstanden werden.
Derartige Dickstellen treten mehr oder weniger haufig
und zuféllig im zugefiihrten Fasergemenge auf. Insbe-
sondere, wenn eine Dickstelle nur eine geringe Langs-
ausdehnung beispielsweise einige cm oder dm aufweist,
ist nicht sinnvoll, die Lage des Regeleinsatzpunktes an
diesen nur kurzzeitig vorliegenden Betriebsparameter
anzupassen. Dickstellen kébnnen mittels der stromauf-
warts des Verzugsfeldes angeordneten Sensoreinrich-
tung erkannt werden.

[0045] Wird eine Dickstelle erkannt, so kann eine an-
hangige Prozedur unterbrochen oder neu initiiert wer-
den. Die anhangige Prozedur wird frihestens dann wei-
tergeflihrt bzw. neu gestartet, wenn die Dickstelle den
Ort, an dem die wenigstens eine qualitatskennzeichnen-
de Grole erfalRt wird, verlassen hat. Beispielsweise kann
hierzu eine bestimmte Zeitverzégerung vorgegeben
sein.

[0046] Sofernwahrend des Durchlaufs einer Dickstelle
ein MeRergebnis der wenigstens einen qualitatskenn-
zeichnenden GroRRe erfal3t wurde, so wird dieses verwor-
fen und nach der Fortsetzung der Prozedur erneut erfafit.
Ebenso kann die Initiierung einer noch nicht anhangigen
Prozedur vortibergehend gesperrt werden.

[0047] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der jeweils
zuletzt verwendete Regeleinsatzpunkt manuell, zyklisch
und/oder ereignisgesteuert in einem nicht-flichtigen
Speicher gesichert wird. Bei der manuellen Sicherung
wird der aktuelle Regeleinsatzpunkt durch eine Bedie-
neraktion in den nicht-flichtigen Speicher bertragen.
Hingegen erfolgt die Ubertragung bei einer zyklischen
Sicherung, beispielsweise nach Ablauf einer bestimmten
Zeit oder nach dem Durchlauf einer bestimmten Lange
des zugeflhrten oder abgeflihrten Fasergemenges, au-
tomatisch. Auch bei einer ereignisgesteuerten Sicherung
erfolgt die Ubertragung des aktuellen Regeleinsatzpunk-
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tes an den nicht-fliichtigen Speicher automatisch. Hierzu
kénnen verschiedene auslésende Ereignisse vorgese-
hen sein. So kann die Sicherung beispielsweise nach
einer erfolgten Anpassung des Regeleinsatzpunktes
oder nach der Durchfiihrung einer bestimmten Anzahl
von durchgefiihrten Prozeduren vorgesehen sein..
[0048] Durch die Sicherung des verwendeten Regel-
einsatzpunktes steht dieser nach einer voribergehen-
den Unterbrechung des Betriebs der Textilmaschine,
welche beispielsweise durch einen Stromausfall, eine er-
forderliche Wartung oder durch eine Stérung bedingt sein
kann, unmittelbar zur erneuten Verwendung zur Verfii-
gung.

[0049] Bei einer erfindungsgemaflen Textiimaschine
ist die Steuerungseinrichtung so ausgebildet, daB in ei-
ner Produktionsphase der Textiimaschine eine Prozedur
zur dynamischen Anpassung des Regeleinsatzpunktes
an sich andernde Betriebsparameter durchfiihrbar ist.
Der Begriff Betriebsparameter wurde bereits in Zusam-
menhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren erlau-
tert. Die Anpassung des Regeleinsatzpunktes ist auch
hier anhand der durch die Qualitédtserfassungseinrich-
tung ermittelten MeRergebnisse der wenigstens einen
qualitatskennzeichnenden Grole durchfihrbar.

[0050] Die Steuerungseinrichtung ist zur automati-
schen Vorgabe einer Mehrzahl von unterschiedlichen
Testregeleinsatzpunkten ausgebildet. Testregeleinsatz-
punkte missen also nicht umstandlich von einem Bedie-
ner vorgegeben werden. Weiterhin ist die Steuerungs-
einrichtung zur Auswertung der bei den unterschiedli-
chen vorgegebenen Testregeleinsatzpunkten durch die
Qualitatserfassungseinrichtung ermittelten Mefergeb-
nisse ausgebildet.

[0051] Weiterhin kann die Textilmaschine zur Durch-
fuhrung von weiteren Ausfiihrungsbeispielen des erfin-
dungsgemafien Verfahrens ausgebildet sein. Es erge-
ben sich dann die oben beschriebenen Vorteile.

[0052] Weitere Vorteile der Erfindung sindin den nach-
folgenden Ausflihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen:

Figur 1  eine Verbundmaschine umfassend eine Kar-
de und eine Strecke;

Figur 2 eine vergrofierte Darstellung eines Teils der
Strecke;

Figur 3  beispielhaft die Durchfiihrung des Verfah-
rens im Zeitverlauf, und

Figur 4 ein weiteres Beispiel der Durchfiihrung des
erfindungsgeméafien Verfahrens.

[0053] Figur 1 zeigt eine Textiimaschine 1, genauer

eine Spinnereivorbereitungsmaschine 1, welche als Ver-
bundmaschine 1, umfassend eine Karde 2 und eine
Strecke 3 ausgebildet ist.

[0054] Die Karde 2 ist konventionell ausgebildet und
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weist folgende schematisch dargestellten Arbeitsberei-
che auf: Eine Materialzufuhr 14, eine Speisevorrichtung
21, eine Vorreilterzone 15, einen Tambour 16 mit zuge-
ordneten Kartierelementen 17, eine Abnehmerzone 18
sowie eine Abnahmevorrichtung 19. Die wesentliche
Aufgabe einer Karde 2 in der Kurzstapelspinnerei ist es,
aus den der Karde 2 vorgelegten Faserflocken ein ho-
mogenes Fasergemenge FG in der Form eines Faser-
bandes zu bilden.

[0055] In einer konventionellen Spinnereivorberei-
tungslinie wird das durch die Karde 2 produzierte Faser-
band in einem Behalter, eine sogenannte Kanne, abge-
legt, welche dann zu einer nachfolgenden Spinnereivor-
bereitungsmaschine, insbesondere zu einer Kdmma-
schine oder einer Strecke, gebracht wird.

[0056] In der Figur 1 hingegen bilden die Karde 2 und
die Strecke 3 eine funktionale Einheit. Das durch die Kar-
de 2 gebildete Fasergemenge FG wird unmittelbar, das
heilt ohne Ablage in eine Kanne, an die Strecke 3 ge-
liefert. Das Fasergemenge FG wir in Laufrichtung LR zu-
nachst durch eine Sensoreinrichtung 11, dann durch ein
Streckwerk 4 und durch einen Trichter 12 gefiihrt. Strom-
abwarts des Trichters 12 wird das Fasergemenge mittels
einer Bandablageeinrichtung 5 in eine Spinnkanne 6 ab-
gelegt. Alternativ kdnnte das Fasergemenge nach dem
Trichter 12 einer weiteren Spinnereivorbereitungsma-
schine oder einer Spinnereimaschine unmittelbar zuge-
fuhrt werden.

[0057] Das Streckwerk 4 weist ein Eingangswalzen-
paar 7, ein Mittelwalzenpaar 8 sowie ein Lieferwalzen-
paar 9 auf. Die Drehzahl der genannten Walzenpaare 7,
8, 9 nimmt in dieser Reihenfolge zu. Hierdurch wird das
Fasergemenge sowohl im Vorverzugsfeld VVF, welches
zwischen dem Eingangswalzenpaar 7 und dem Mittel-
walzenpaar 8 gebildet ist, als auch im Verzugsfeld VF,
welches zwischen dem Mittelwalzenpaar 8 und dem Lie-
ferwalzenpaar 9 gebildet ist, verzogen. Die Drehzahl der
Walzenpaare 7, 8, 9 ist durch eine Steuerungseinrich-
tung 10 steuerbar. Die Steuerungseinrichtung 10 ist ei-
nerseits so ausgebildet, dafl} sie die Drehzahlen samtli-
cher Walzenpaare 7, 8, 9 im gleichen Verhaltnis veran-
dern kann, man spricht hier von einer Veranderung der
Grunddrehzahl, sowie andererseits, dal® sie das Dreh-
zahlverhaltnis des Mittelwalzenpaares 8 und des Liefer-
walzenpaares 9 verandern kann. Konstant bleibt hinge-
gen das Drehzahlverhaltnis von Eingangswalzenpaar 7
und Mittelwalzenpaar 8. Im Ausfiihrungsbeispiel der Fi-
gur 1istalso der Verzug des Vorverzugsfeldes VVF kon-
stant, weshalb dem Vorverzugsfeld auch kein Regelein-
satzpunkt zugeordnet ist, wahrend der Verzug des Ver-
zugsfeldes VF veranderbar ist.

[0058] Denkbar ware auch, da der Verzug im strom-
aufwartigen Vorverzugsfeld VVF im Verzug steuerbar ist
oder daf Gberhaupt kein Vorverzugsfeld VVF vorhanden
ware. Wesentlich fur die vorliegende Erfindung ist ledig-
lich, dal® wenigstens ein Verzugsfeld mit steuerbarem
Verzug vorhanden ist.

[0059] Eine Verzugsanderung, auch Regeleingriff ge-
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nannt, erfolgt mit dem Ziel, da® dem Streckwerk 4 zuge-
fihrte Fasergemenge FG,, zu vergleichméRigen. Hierzu
wird die langenspezifische Masse des im Streckwerk 4
zugefiihrten Fasergemenge FG,, durch die Sensorein-
richtung 11 abschnittsweise erfallt. Die einzelnen ver-
messenen Abschnitte weisen Ublicherweise eine Lange
von einigen mm auf. Fir jeden vermessenen Abschnitt
wird durch die Sensoreinrichtung 11 ein MeRwert MW
erzeugt, der dann an die Steuerungseinrichtung 10 tber-
mittelt wird. Zur Erzeugung der Mef3werte MW kann die
Sensoreinrichtung 11, wie angedeutet, beispielsweise
ein Tastwalzenpaar umfassen. Es sind jedoch auch Sen-
soreinrichtungen, welche nach anderen physikalischen
Prinzipien arbeiten, mdglich. Weiterhin ist es denkbar,
dal} bei der Ermittlung eines MeRwertes Korrekturver-
fahren, beispielsweise zur Eliminierung von Stérgréfien
verwendet, werden. Basierend auf einem MeRwert MW
ist es moglich, durch die Steuerungseinrichtung 10 eine
entsprechende Hoéhe der Verzugsanderung zu bestim-
men. Dem steht nicht entgegen, wenn zusétzlich andere
Daten zur Bestimmung der Héhe der Verzugsanderung
herangezogen werden.

[0060] Eine Steuerung, bei welcher der Mel3ort bzw.
die Sensoreinrichtung 11 vor dem Streckwerk liegt, wird
auch Open-Loop-Steuerung genannt. Bei einer derarti-
gen Steuerung ist es erforderlich, die Laufstrecke bzw.
die Laufzeit eines Abschnittes des Fasergemenges FG,,,
von der Sensoreinrichtung 11 bis zu dem Punkt, an dem
der Regeleingriff erfolgen soll, zu berlicksichtigen. Lauf-
strecke und Laufzeit sind Uber die Geschwindigkeit des
zugeflhrten Fasernbandes FG,, miteinander verknUpft.
[0061] Der Ort, an dem der Regeleingriff bezlglich ei-
nes bestimmten Abschnitts des Fasergemenges stattfin-
den soll, wird Regeleinsatzpunkt genannt. Er liegt tbli-
cherweise im stromaufwartigen Drittel des Verzugsfel-
des VF. Die genaue Lage des Regeleinsatzpunktes kann
dabei durch einen Einstellwert an der Steuerungseinrich-
tung 10 vorgegeben werden. Da die optimale Lage des
Regeleinsatzpunktes nicht mit hinreichender Genauig-
keit analytisch bestimmt werden kann, wird gemaf dem
Stand der Technik ein Vorgabe- oder Einstellwert fir den
Regeleinsatzpunkt in einem vorbetrieblichen Einstell-
oder Testlauf ermittelt und furr einen langeren Zeitraum,
beispielsweise bis zu einem Partiewechsel, konstant ge-
halten.

[0062] Gemal der vorliegenden Erfindung hingegen
wird wenigstens einmal in einer Produktionsphase der
Textilmaschine 1 eine Prozedur zur dynamischen An-
passung des Regeleinsatzpunktes durchgefiihrt. Hierzu
wird die Qualitat des das Verzugsfeld VF verlassenden
Fasergemenges FG,, mittels einer Qualitdtserfassungs-
einrichtung 12, 13 erfaldt. Diese umfal’t den stromab-
warts des Verzugsfeldes angeordneten Trichter 12, der
als MeRtrichter 12 ausgebildet ist, sowie eine Auswerte-
einheit 13, welche zur Auswertung eines Signals S aus-
gebildet ist, welches vom Melftrichter 12 erzeugt wird
und mit einem Parameter, beispielsweise mit der langen-
spezifischen Masse, des abgeflihrten Fasergemenges
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FG,p, korrespondiert. Die Auswerteeinheit 13 formt das
Signal S in Mellergebnisse wenigstens einer qualitats-
kennzeichnenden Grofie, beispielsweise des CV%-Wer-
tes oder einer daraus abgeleiteten GroRe, um und Uber-
mittelt diese MeRergebnisse M an die Steuerungsein-
richtung 10. Hier kbnnen sie in erfindungsgemafer Wei-
se zur Anpassung des Regeleinsatzpunktes RP heran-
gezogen werden.

[0063] Figur2zeigteine vergrofierte Darstellung eines
Abschnittes der Strecke 3. Das dem Verzugsfeld FV zu-
gefiihrte Fasergemenge FG,,, besteht aus nacheinander
angeordneten Abschnitten. Durch das Bezugszeichen
AB,, istder Abschnitt, der im dargestellten Moment durch
die Sensoreinrichtung vermessen wird, bezeichnet.
Stromabwarts des Abschnitts AB,, liegt der Abschnitt
AB, 4, stromaufwérts der Abschnitt AB,,,4. Aus Verein-
fachungsgriinden sind die weiteren Abschnitte nicht
durch Bezugszeichen benannt. Fir jeden der Abschnitte
wird wenigstens ein MelRwert MW ermittelt, der mit der
langenspezifischen Masse des jeweiligen Abschnitts
korrespondiert und der an die Steuerungseinrichtung 10
Ubermittelt wird. Wenn der vermessene Abschnitt AB,,
den Regeleinsatzpunkt RP, also die mitAB’, bezeichnete
Position erreicht, wird durch die Steuerungseinrichtung
10 ein entsprechender Regeleingriff veranlalit. Weist der
Abschnitt AB,, beispielsweise eine tber dem Durch-
schnitt liegende langenspezifische Masse auf, so wird
eine Erhéhung des Verzugs zur VergleichmaRigung des
Fasergemenges FG eingeleitet.

[0064] Die Lage des Regeleinsatzpunktes RP wird tb-
licherweise als Abstand A des Regeleinsatzpunktes von
der Sensoreinrichtung 11 angegeben. Die Steuerungs-
einrichtung 10 ist so ausgebildet, dal} der Abstand A in
einem gewissen, durch einen Doppelpfeil angedeuteten
Bereich, vorgebbar ist. Die vorgegebene Lage des Re-
geleinsatzpunktes RP bzw. der vorgegebene Abstand A
ist entscheidend fiir die Qualitat des aus dem Verzugs-
feld VF abgeflihrten Fasergemenges FG,y,. Die optimale
Lage des Regeleinsatzpunktes RP, kurz der optimale
Regeleinsatzpunkt RP, héngt von einer Vielzahl von Be-
triebsparametern ab. Diese Betriebsparameter veran-
dern sich zudem laufend wahrend der Produktionsphase
der Textiimaschine 1. Erfindungsgemal ist daher eine
Prozedur vorgesehen, bei der wahrend der Produktion
der Textilmaschine der Regeleinsatzpunkt RP an sich
andernde Betriebsbedingungen angepal’t wird. Im Rah-
men einer solchen Prozedur werden bei unterschiedli-
chen Testregeleinsatzpunkten je wenigstens ein
MefRwert M einer qualitdtskennzeichnenden GréRRe des
abgefiihrten Fasergemenges FG,, ermittelt. Diese
MeRwerte M werden durch die Steuerungseinrichtung
10 ausgewertet und bilden die Grundlage fur die Vorgabe
eines neuen Regeleinsatzpunktes RP nach Abschluf3
der Prozedur.

[0065] Eine derartige Prozedur kann manuell, peri-
odisch und/oder ereignisorientiert initiiert werden. Ein
derartiges ausldsendes Ereignis kann beispielsweise ei-
ne Anderung der Geschwindigkeit des dem Verzugsfeld
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zugefiihrten Fasergemenges FG,, sein, wobei die Ge-
schwindigkeit G beispielsweise zusatzlich von der Sen-
soreinrichtung 11 erfaf3t und an die Steuerungseinrich-
tung 10 Ubermittelt werden kann.

[0066] Ein weiteres mdgliches ausldsendes Ereignis
kann eine Anderung der Qualitat des aus dem Verzugs-
feld abgefiihrten Fasergemenges FG,, sein. Hierzu ist
es lediglich erforderlich, MeRwerte M der wenigstens ei-
nen qualitdtskennzeichnenden GroéRe des abgefihrten
Fasergemenges FG,, auch aullerhalb einer Prozedur
zu erfassen und an die Steuerungseinrichtung 10 zu
Ubermitteln. Ebenfalls kann eine Prozedur initiiert wer-
den, wenn eine Anderung in der Qualitat des dem Ver-
zugsfeld FV zugefihrten Fasergemenges FG,,, auftritt.
Hierzu kann eine Qualitatserfassungseinrichtung 20 vor-
gesehen sein, welche die Qualitat des zugeflihrten Fa-
sergemenges FG,,, basierend auf den mit der Masse des
zugefiihrten Fasergemenges FG,,, korrespondierenden
MelRwerten MW errechnet und an die Steuerungseinrich-
tung 10 Ubermittelt.

[0067] Weiterhinistein nicht-flichtiger Speicher22 zur
Sicherung des jeweils zuletzt verwendeten Regelein-
satzpunktes Ry, Ry R, Rj gezeigt. Hierdurch steht der
zuletzt verwendete Regeleinsatzpunkt Ry, Ry R, Ryauch
nach einem Neustart der Textilmaschine 1 zur unmittel-
baren Weiterverwendung zur Verfiigung. Es mul3 dann
nicht auf einen Standardwert zurilickgegriffen werden.
Der nicht-fliichtige Speicher 22 kann wie gezeigt in die
Steuerungseinrichtung 10 der Textilmaschine integriert
oder separat ausgebildet sein.

[0068] Der zeitliche Ablauf einer Anpassung des Re-
geleinsatzpunktes ist in Figur 3 beispielhaft dargestellit.
Auf der gemeinsamen Zeitachse t sind im oberen Teil
die Abstande A der Regeleinsatzpunkte RP bzw. der
Testregeleinsatzpunkte T von der Sensoreinrichtung 10
und im unteren Abschnitt die CV%-Werte des abgefihr-
ten Fasergemenges FG,,, sowie die durch die Qualitats-
erfassungseinrichtung 12, 13 erfalten MeRwerte M dar-
gestellt. In der Ausgangssituation ist ein Regeleinsatz-
punkt RP, vorgegeben, dessen Abstand zur Sensorein-
richtung 10 als Beispiel 1000 mm betragt. Mit Beginn der
Prozedur P, wird ein Testregeleinsatzpunkt T, vorge-
geben, der dem bisherigen Regeleinsatzpunkt RP, ent-
spricht. Hierbei wird ein Mefiergebnis M, mit dem Wert
2,1 erfalt. Bei einem weiter stromabwarts gelegenen
Testregeleinsatzpunkt T4, wird ein weiteres MelRergeb-
nis My, mit dem Wert 2,15 erfalt. Daran anschlieRend
wird ein weiter stromaufwarts gelegener Testregelein-
satzpunkt T43 vorlibergehend eingestellt, wobei ein wei-
teres MeRergebnis M43 mit dem Wert 2,02 ermittelt wird.
Es sind also innerhalb der Prozedur P, drei Melergeb-
nisse M ermittelt worden, welche nun ausgewertet wer-
den kénnen.

[0069] Vorzugsweise erfolgt die Auswertung durch ei-
nen einfachen Vergleich der Betrage der MelRergebnisse
M. Es ist ohne weiteres erkennbar, daf} im vorliegenden
Fall das Mefergebnis M, 5 den besten, weil den kleinsten
CV%-Wert liefert. Auch ist bekannt daR dieses MelRer-
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gebnis M, 5 bei dem Testregeleinsatzpunkt T3 ermittelt
wurde. Der neue Regeleinsatzpunkt RP kann nun durch
eine Verschiebung des bisherigen Regeleinsatzpunktes
RP, um einen konstanten Betrag AA erfolgen. Die Rich-
tung der Verschiebung erfolgt stromaufwarts, da der
Testregeleinsatzpunkt T, stromaufwarts des bisherigen
Regeleinsatzpunktes RP, gelegen ist. Der neue Regel-
einsatzpunkt RP4 weist einen Abstand A von 997 mm
von der Sensoreinrichtung 11 auf.

[0070] Ohne oder mit einem geringen zeitlichen Ab-
stand wird eine weitere Prozedur P, durchgefiihrt. Die
hierbei ermittelten MeRergebnisse My, M5, und My flih-
ren zu einer weiteren stromaufwarts gerichteten Ver-
schiebung des bisherigen Regeleinsatzpunktes RP; um
die konstante Schrittweite AA. Nach der Prozedur P, wird
ein Regeleinsatzpunkt RP, mit einem Abstand von 994
mm zur Sensoreinrichtung 11 vorgegeben.

[0071] Im Rahmen der nachfolgenden Prozedur P5
werden wiederum drei Testregeleinsatzpunkte T4y, Ts,,
und T35 verwendet. Da sich jedoch keine weitere Ver-
besserung der MeRergebnisse M des CV%-Wertes er-
geben, wird der bisherige Regeleinsatzpunkt RP, als
neuer Regeleinsatzpunkt RP; beibehalten. Der neue Re-
geleinsatzpunkt RP; kann nun solange beibehalten wer-
den, bis eine neue Prozedur manuell, routinemaRig, z.
B. nach einer Produktionszeit von 1 Stunde, oder ereig-
nisgesteuert initiiert wird.

[0072] Im Ausfuhrungsbeispiel der Figur 3 kann durch
die dreimalige Durchfilhrung einer Prozedur P4, P,, P53
eine Verbesserung des CV Wertes um 0,1% erreicht wer-
den. Nur kurzzeitig, namlich bei der Ermittlung des
MeRergebnisses M, wird der CV%-Wert kurzfristig um
0,05% erhoht. Samtliche durch die Prozedur bewirkten
Spriinge des CV%-Wertes sind kleiner oder gleich
0,13%. Daher ist es ohne weiteres mdglich, das wahrend
oder zwischen den Prozeduren P4, P,, P53 erzeugte Fa-
sergemenge FG,, ohne weiteres weiter zu verwenden.
Es wird also kein Ausschu} produziert.

[0073] Figur4 zeigt beispielhaft einen Zeitverlauf einer
bevorzugten Durchfiihrungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens. Gezeigt ist zunachst eine modifizierte
Prozedur P’,, welche die Durchfiihrung einer ersten Se-
quenz Sy und die Durchflihrung einer zweiten Sequenz
Sy, umfalRt. Wahrend der Durchfiihrung der ersten Se-
quenz Sy4 wird jeder der zur Prozedur P’y gehorigen
Testregeleinsatzpunkte T44, T4o und T3 nach einem vor-
gegebenen Einstellmuster vortubergehend eingestellt.
So wird zuné&chst der Testregeleinsatzpunkte T4, der
dem bisherigen Regeleinsatzpunkt RPg entspricht, dann
der stromabwarts des bisherigen Regeleinsatzpunktes
RP, gelegene Testregeleinsatzpunkt T4, und dann der
stromaufwarts des bisherigen Regeleinsatzpunktes RP
gelegene Testregeleinsatzpunkt T,5 eingestellt.

[0074] Gleichwohl kénnte ein anderes vorgegebenes
Einstellmuster oder ein zufallig erzeugtes Einstellmuster
verwendet werden.

[0075] Wesentlichistjedoch, daf3flrjeden der zur Pro-
zedur P’ gehorigen Testregeleinsatzpunkte T4, T4, und
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T43 wenigstens ein Einzelmelergebnis, ndmlich die Ein-
zelmeRergebnisse EM44, EM,, und EM, 3 ermittelt wer-
den.

[0076] BeiderDurchfiihrung der zweiten Sequenz S,,
werden die selben Testregeleinsatzpunkte T4, T4, und
T43noch einmal eingestellt und weitere Einzelmefergeb-
nisse EM’y4, EM’, und EM’;5 ermittelt. Somit liegen flr
den Testregeleinsatzpunkt T, die Einzelmefergebnisse
EM,, und EM’,4, flr den Testregeleinsatzpunkt T, die
EinzelmelRergebnisse EM,, und EM’;, und fir den Test-
regeleinsatzpunkt T, die EinzelmefRergebnisse EMy3
und EM’45 vor.

[0077] Die dem Testregeleinsatzpunkt T4, zugehori-
gen Einzelmeliergebnisse EM4, und EM’;; weichen im
Betrag leicht voneinander ab. Ursache hierfir sind bei-
spielsweise Fehler bei der MeRwertaufnahme oder Ver-
arbeitung. Diese und andere Fehler werden jedoch in
ihrer Auswirkung bei der Anpassung des Regeleinsatz-
punktes RP, zumindest teilweise kompensiert, indem
das hierzu verwendete MefRergebnis M’y aus den bei-
den EinzelmeRergebnissen EM,; und EM’;; gebildet
wird, wobei diese gemittelt oder, was in Figur 4 nicht ge-
zeigt ist, addiert werden. In analoger Weise werden die
MeRergebnisse My, und M’;5 gebildet. Die insgesamt
drei zur Verfligung stehenden MeRergebnisse M’ {4, M’
und M’;3 kénnen dann zur Anpassung des Regeleinsatz-
punktes RP, wie bereits oben erldutert herangezogen
werden.

[0078] Die obigen Ausfiihrungen gelten sinngemaf fiir
die ebenfalls in der Figur 4 gezeigte Prozedur P’,. Falls
erforderlich, kdnnen sich daran weitere nicht gezeigte
Prozeduren anschlieRen. Weiterhin istanzumerken, da
innerhalb einer Prozedur auch drei oder mehr Sequen-
zen durchgefliihrt werden kénnen. Hierdurch kann die An-
passung des Regeleinsatzpunktes weiter verbessert
werden.

[0079] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt. Es sind Abwandlungen im Rahmen der Paten-
tanspriiche jederzeit mdéglich. Insbesondere ist darauf
hinzuweisen, dal} die angegebenen Zahlenwerte Bei-
spielcharakter aufweisen. Darliber hinaus kann die Lage
und die Anzahlund auch gegebenenfalls die Reihenfolge
der vorgegebenen Testregeleinsatzpunkte variiert wer-
den. Weiterhin kdnnen die MeRergebnisse in Figur 3
auch jeweils Mittelwerte aus verschiedenen, unmittelbar
nacheinander erfal’ten MeRergebnissen sein. Ebenso
kdénnenin Figur 4 die EinzelmeRergebnisse auf einer Mit-
telwertbildung beruhen. Auch kann die Erfindung bei ei-
ner Stecke genutzt werden, welcher eine Vielzahl von
jeweils aus Kannen abgezogenen Faserbandern vorge-
legt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung des Verzugs eines Ver-
zugsfeldes (VF) einer vorzugsweise Kurzstapelfa-
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sern verarbeitenden Textilmaschine (1), insbeson-
dere einer Spinnereimaschine, beispielsweise einer
Ringspinn- oder Rotorspinnmaschine, oder einer
Spinnereivorbereitungsmaschine (1), beispielswei-
se einer Karde (2) oder Strecke (3), oder einer Ver-
bundmaschine (1), die beispielsweise eine Karde (2)
und eine Strecke (3) umfal’t, bei dem

die langenspezifische Masse eines Abschnittes
(AB,_1, AB,, AB,,.1) eines dem Verzugsfeld (VF) zu-
gefiihrten Fasergemenges (FG,,) mittels einer
stromaufwarts des Verzugsfeldes (VF) angeordne-
ten Sensoreinrichtung (11) erfalt wird; und

ein zur VergleichmaRigung der langenspezifischen
Masse des zugefiihrten Fasergemenges (FG,,) er-
forderlicher Regeleingriff in den Verzug des besag-
ten Verzugsfeldes (VF) anhand der erfalten langen-
spezifischen Masse des Abschnittes (AB,_4, AB,,
AB, ;1) durchgefiihrt wird, sobald der Abschnitt
(AB,.1, AB,, AB,.4) einen als Regeleinsatzpunkt
(Ro, Ry Ry R3) vorgegebenen Ort erreicht;
dadurch gekennzeichnet, daf

wenigstens einmal in einer Produktionsphase der
Textiimaschine (1) eine Prozedur (P4, P,, P53, Py,
P’5) zur dynamischen Anpassung des Regeleinsatz-
punktes (Ry, Ry, Ry, R3) an sich &ndernde Betriebs-
parameter, insbesondere an sich dndernde Eigen-
schaften der Textilmaschine (1) und/oder des zuge-
fihrten Fasergemenges (FG,,) und/oder an sich an-
dernde Umgebungsbedingungen, durchgefihrt
wird, wobei eine Mehrzahl von unterschiedlichen
Testregeleinsatzpunkten (T4, Tqp, T35 Toq, Too,
Tog: T3q T3p, Ta3) verwendet wird, um jeweils we-
nigstens ein Messergebnis (M1, My5, My3; Moy, My,,
Ma3; M31, M3a, M3z Mg, My, M43 M'24, M'go, M'p3)
wenigstens einer qualitdtskennzeichnenden GréRe,
beispielsweise des CV%-Wertes oder einer daraus
abgeleiteten GroRe, des aus dem besagten Ver-
zugsfeld (VF) abgeflhrten Fasergemenges (FG,,)
zu ermitteln und wobei die Anpassung des Regel-
einsatzpunktes (R, R4, Ry, R3) basierend auf einer
Auswertung der ermittelten MeRergebnisse (M,
Mi2, Mq3; Maq, Moo, Mog; M3q, Map, Mag; M'qq, My,
M’43; M'5q, M5, M'53) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein besagter Testregeleinsatzpunkt
(Tq4; Toy; T34) verwendet wird, der dem bisherigen
Regeleinsatzpurtkt (Ry; Ry; R) entspricht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
ein stromaufwarts des bisherigen Regeleinsatz-
punktes (Ry; Ry: Ry) gelegener Testregeleinsatz-
punkt (T43; Tos; T33) und wenigstens ein stromab-
warts des bisherigen Regeleinsatzpunktes (Rg; Ry;
R,) gelegener Testregeleinsatzpunkt (T 15; Too; T3o)
verwendet wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
ein Paar von Testregeleinsatzpunkten (T45, T43; Too,
To3; Tao, T3) verwendet wird, welches symmetrisch
zum bisherigen Regeleinsatzpunkt (Ry; Ry; Ry) an-
geordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die besagten
Testregeleinsatzpunkte (Tyq, Typ, Ty3; Toq, Top Tos;
T34, T3o, T33) so gewdhlt werden, dal eine wesent-
liche Verschlechterung der Qualitat des aus dem
Verzugsfeld abgefiihrten Fasergemenges (FG,,)
wahrend ihrer Verwendung vermieden wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die besagten
Testregeleinsatzpunkte (T4, T4z, T13; Taq, Too, Tos;
T31, T3p, T33) s0 gewahlt werden, dal? wenigstens
eine qualitatskennzeichnende GroRe, beispielswei-
se der CV%-Wert oder eine daraus abgeleitete Gro-
Re, des aus dem Verzugsfeld abgefiihrten Faserge-
menges (FG,,) um hochstens 15%, vorzugsweise
hoéchstens 90%, besonders bevorzugt um héchstens
5%, besonders bevorzugt um hdchstens 2,5%, ver-
andert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die besagten
TestregeleinsatzpunKte (T4, T1o, Tq3; Toq, Too, Tos;
T34, T3p, T33) so gewahlt werden, dal deren maxi-
maler Abstand vom bisherigen Regeleinsatzpunkt
(Rg; Ry; Ry) héchstens 20%, vorzugsweise héch-
stens 15%, besonders bevorzugt héchstens 10%,
besonders bevorzugt héchstens 5% der Lange des
Verzugsfeldes betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die besagten
Testregeleinsatzpunkte (T44, T2, T13; Taq, Too, Tos;
T31, T3, T33) so gewahlt werden, dalt deren maxi-
maler Abstand vom bisherigen Regeleinsatzpunkt
(Rg; Ry; Ry) héchstens 12 mm, vorzugsweise héch-
stens 9 mm, besonders bevorzugt héchstens 6 mm,
besonders bevorzugt héchstens 3 mm, betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf die Anpas-
sung basierend auf einem Vergleich der Betrage der
ermittelten MeRergebnisse (M4, Mys, My3; My,
Moz, Mas; Mgy, Mag, Mag; M'qq, My, M'y3; M4, Mgy,
M’,3) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, da die Anpas-
sung so erfolgt, dal derjenige der Testregeleinsatz-
punkte (Tq1, T12, T13; Toqs Toos Tozi Taq, T3z, Taz),
der zum besten der besagten MeRergebnisse (M4,
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M2, My3; Mpq, Mgy, Mog; Mgy, Map, Mag; M'qq, My,
M’y3; M54, M'5y, M’55) flhrte, nach der Prozedur (P4,
P,, P3, P4, P’5) als Regeleinsatzpunkt (R4; Ry; R3)
verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Schrittwei-
te (AA) kleiner ist, als der maximale Abstand der be-
sagten Testregeleinsatzpunkte (T4¢, T1o, Tq3; To1,
T55, Tos; T3y, T3o, T33) vombisherigen Regeleinsatz-
punkt (Ry; Rq; Ry).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Richtung
der Verschiebung des Regeleinsatzpunktes (Rg, Ry,
R,, R3) anhand der relativen Lange beziglich des
bisherigen Regeleinsatzpunktes (Ry; Ry; Ry) desje-
nigen der Testregeleinsatzpunkte (T4, T4, T13; Toy,
Too, Tog; Taq, Tap, Ta3), der zum besten der besagten
MeRergebnisse (M44, My, My3; My, Mys, Mos; Mgy,
Mgz, Mag; Mqq, M'yp, Miyg; Migq, Mgy, Mips) flihrte,
bestimmt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daR die Schrittwei-
te (AA) hochstens 10%, vorzugsweise hdchstens
7,5%, besonders bevorzugt héchstens 5%, beson-
ders bevorzugt héchstens 2,5% der Lange des Ver-
zugsfeldes (VF) betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Schrittwei-
te (AA) héchstens 6 mm, vorzugsweise hdchstens
4,5 mm, besonders bevorzugt héchstens 3 mm, be-
sonders bevorzugt hdchstens 1,5 mm, betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb ei-
ner besagten Prozedur (P4, Py, P5 Py, P;) bei we-
nigstens einem der besagten Testregeleinsatzpunk-
te (T4, T12, T13: To1, Ta2, T23: Taq, Tap, Ta3) mehrere
EinzelmeRwerte (EM44, EM’y4, EM45, EM’y5, EMys3,
EM’y35, EMyy, EM’5q, EMy,, EM'yy, EMoys, EM'y3;
EMs34, EM’54, EM3,, EM’5,, EM33, EM’35) wenigstens
einer besagten qualitadtskennzeichnenden GréRe er-
fal’t werden, aus deren Summe oder Mittelwert das
jeweilige Mefergebnis (M’44, M’ 15, M'43; M54, Mo,
M’53) ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB innerhalb einer besagten Prozedur
(P4, Py, P3, P4, P’,) mehrere Sequenzen (S4, S'y;
S,, §’5) durchgefiihrt werden, wobei innerhalb jeder
der Sequenzen (S;4, Sy5; Syq, Syy) jeder zu der je-
weiligen Prozedur (P4, P,, P3, P’y P’y) gehorige
Testregeleinsatzpunkt (T4, T12, T13; Toq, Top, Tos;
T34, T3p, T33) Wenigstens einmal zur Ermittlung we-
nigstens eines EinzelmeRwertes (EM;q, EM’q4,
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EM,,, EM’y5, EMy3, EM’y53; EMyq, EM',4, EM,,,
EM'pp, EMa3, EM'p3; EMgy, EM'3q, EMg,, EM'gp,
EM35, EM’33) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, da die Anpas-
sung in Abhéngigkeit von der Auswertung der be-
sagten Meflergebnisse (M4, My5, My3; Myy, Moy,
Mas; M1, Mag, Mags M'q4, M4, M43, M'p4, M5, M)
entweder als Bestatigung des bisherigen Regelein-
satzpunktes (R, Ry, R,) oder als Verschiebung mit
einer vorbestimmten Schrittweite (AA) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstes innerhalb einer besagten
Sequenz (Sq4. Sqo; Syq, Syy) die Reihenfolge der
Testregeleinsatzpunkte (T44, T12, T13; Toq, Top, Tos,
T34, T3o, T33) einem vorgegebenen Einstellmuster
entspricht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Prozedur
(P4, P5, P3, P4, P’5) durch eine Steuerungseinrich-
tung (10) der Textilmaschine (1) gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Prozedur
(P4, Py, P3, P4, P’5) manuell initiiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch__gekennzeichnet, daf die Prozedur
(P4, Py, P53, P4, P’,) bei einer Veradnderung eines
oder mehrerer Betriebsparameter, insbesondere bei
einer Veranderung von Eigenschaften der Textilma-
schine (1) und/oder des zugefiihrten Fasergemenge
(FG,,) und/oder der Umgebungsbedingungen, au-
tomatisch, vorzugsweise durch die Steuerungsein-
richtung (10), initiiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Prozedur
(P4, Py, P3, P4, P’,) bei einer Anderung der Zufiihr-
geschwindigkeit des dem Verzugsfeld (VF) zuge-
fihrten Fasergemenges (FG,,)) und/oder einer An-
derung des der Abfiihrgeschwindigkeit aus dem Ver-
zugsfeld (VF) abgeflihrten Fasergemenges (FG,,)
automatisch, vorzugsweise durch die Steuerungs-
einrichtung (10), initiiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Prozedur
(P4, Py, P3, P’4. P’5) bei einer durch eine stromauf-
warts des Verzugsfeldes (VF) angeordneten Quali-
tatserfassungseinrichtung (11, 20) der Textilmaschi-
ne (1) festgestellten Qualitdtsdnderung automa-
tisch, vorzugsweise durch die Steuerungseinrich-
tung (10), initiiert wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Prozedur
(P4, Py, P3, P’4, P’5) bei einer durch eine stromab-
warts des Verzugsfeldes (VF) angeordneten Quali-
tatserfassungseinrichtung (12, 13) der Textilmaschi-
ne (1) festgestellten Qualitdtsdnderung automa-
tisch, vorzugsweise durch die Steuerungseinrich-
tung (10), initiiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Prozedur
(P4, Py, P3, P4, P’5), vorzugsweise durch die Steue-
rungseinrichtung (10), regelmafig, beispielsweise
nach Ablauf einer bestimmten Zeitspanne oder nach
einer bestimmten Lange des zugefiihrten Faserge-
menges (FG,,) oder nach einer bestimmten Lénge
des abgeflihrten Fasergemenges (FG,), initiiert
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daR die Prozedur
(P4, Po, P3, P’4. P’5) nach einer besagten Initiierung
solange automatisch wiederholt wird, bis sich keine
weitere Verbesserung der Qualitdt des aus dem Ver-
zugsfeld (VF) abgeflhrten Fasergemenges (FG,,)
ergibt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daR durch Dick-
stellen im zugefuhrten Fasergemenge (FG,,) verur-
sachte Spriinge in der wenigstens einen qualitats-
kennzeichnenden GréRe des aus dem Verzugsfeld
(VF) abgefiihrten Fasergemenges (FG,,) nicht zur
Anpassung des Regeleinsatzpunktes Ry, R{, Ry, R3)
herangezogen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB beim Auftreten
einer Dickstelle im zugefihrten Fasergemenge
(FG,,) eine anhangige Prozedur (P, P,, P53, P’4, P’5)
unterbrochen oder wiederholt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer Dick-
stelle im zugefiihrten Fasergemenge (FG,,) die In-
itiierung einer noch nicht anhéngigen Prozedur (P4,
P,, P3, P4, P’,) voriibergehend gesperrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR der jeweils zu-
letzt verwendete Regeleinsatzpunkt (Ry, R4 R, R3)
manuell, zyklisch und/oder ereignisgesteuert in ei-
nem nicht-flichtigen Speicher (22) gesichert wird.

Textilmaschine (1), vorzugsweise Kurzstapelfasern
verarbeitende Textilmaschine (1), insbesondere
Spinnereimaschine, beispielsweise Ringspinn- oder
Rotorspinnmaschine, oder Spinnereivorbereitungs-
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maschine (1), beispielsweise Karde (2) oder Strecke
(3), oder Verbundmaschine (1), umfassend bei-
spielsweise eine Karde (2) und eine Strecke (3), mit
einem Verzugsfeld (VF), welches zur Vergleichma-
Rigung der langenspezifischen Masse eines zuge-
fhrten Fasergemenges (FG,,,) einen steuerbaren
Verzug aufweist,

einer Sensoreinrichtung (11) zur Erzeugung von
MeRwerten (MW), welche jeweils mit der langenspe-
zifischen Masse eines Abschnittes (AB,_;, AB,,
AB, ;1) des dem Verzugsfeld (VF) zugefiihrten Fa-
sergemenges (FG,,) korrespondieren,

einer Steuerungseinrichtung (10) zur Steuerung des
Verzugs des Verzugsfeldes (VF) anhand eines be-
sagten MeRwertes (MW) der Sensoreinrichtung
(11), wobei die Steuerungseinrichtung (10) so aus-
gebildet ist, dal® ein erforderlicher Regeleingriff in
den Verzug des Verzugsfeldes (VF) erfolgt, sobald
der mit dem Melwert (MW) korrespondierende Ab-
schnitt (AB,,_1, AB,,, AB,.1) einen als Regeleinsatz-
punkt (Ry, Ry R, R3) vorgegebenen Ort erreicht und
einer stromabwarts des Verzugsfeldes (VF) ange-
ordneten Qualitdtserfassungseinrichtung (12, 13)
zur Ermittlung von MeRergebnissen (M, M5, My3;
Ms1, Moo, Mog; M4, M3s, Ma3) wenigstens einer qua-
litdtskennzeichnenden Grofle, beispielsweise des
CV%-Wertes oder einer daraus abgeleiteten GrolRe,
des aus dem Verzugsfeld (VF) abgefiihrten Faser-
gemenges (FG,,),

die Steuerungseinrichtung (10) in einer Produktions-
phase der Textilmaschine (1) zur automatischen
Durchflhrung einer Prozedur (P4, Py, P53, P4, P’5)
zur dynamischen Anpassung des Regeleinsatz-
punktes (Ry, R4 Ry Rj3) an sich dndernde Betriebs-
parameter, insbesondere an sich andernde Eigen-
schaften der Textilmaschine (1) und/oder des zuge-
fihrten Fasergemenges (FG,,,) und/oder an sich én-
dernde Umweltbedingungen, anhand der durch die
Quedutatserfassungseinrtchtung (12, 13) ermittelten
MeRergebnisse (M4, M{5, My3; Mgy, Moy, Mas; M3y,
Mgz, Mag; M'qq, M'yp, M'y3; Mo, Mgy, M'p3) der we-
nigstens einen qualitatskennzeichnenden GroRe
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daR
die Steuerungseinrichtung (10) zur automatischen
Vorgabe einer Mehrzahl von unterschiedlichen Test-
regeleinsatzpunkten (Tqq, T12, Tq3; To1, Tog, Tos;
T34, T3p, T33) und zur Auswertung der bei den un-
terschiedlichen Testregeleinsatzpunkten (T4, T4,
T13; Toqs Too, Tag; T34, Tao, T33) durch die Qualitat-
serfassungseinrichtung (12, 13) ermittelten Meler-
gebnisse (M4, Mya, Myg; Maq, Mag, Mag; M3q, My,
Mas; M4y, Mo, M'y3; M54, M'oy, M’»3) ausgebildet
ist.

Textilmaschine (1) nach Anspruch 31, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuerungseinrichtung (10)
zur Vorgabe von derartigen Testregeleinsatzpunk-
ten (Ty4, Tq2, T1g; Ta1, Toz, Toz; Taq, Tap, Tag) aus-
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gebildet ist, bei welchen eine wesentliche Ver-
schlechterung der Qualitét des aus dem Verzugsfeld
(VF) abgefiihrten Fasergemenges (FG,,) wahrend
ihrer Verwendung vermieden ist.

Textilmaschine (1) nach Anspruch 31 bis 32, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerungsein-
richtung (10) zum Vergleich der Betrage der durch
die Qualitdtserfassungseinrichtung  ermittelten
MeRergebnisse (M1, My, My3; Myq, Moo, Mos; My,
Mgz, Mag; M'yq, M3, M'y3, M'yq, M'pp, M'53) ausge-
bildet ist.

Textilmaschine (1) nach Anspruch 31 bis 33, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerungsein-
richtung (10) zur Anpassung des Regeleinsatzpunk-
tes (Ry, R4 R, R3) durch eine Verschiebung mit einer
vorbestimmten Schrittweite (AA) ausgebildet ist.

Textilmaschine (1) nach Anspruch 31 bis 34, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerungsein-
richtung (10) zur automatischen Initiilerung der Pro-
zedur (P4, Py, P3, P’y, P’) bei einer Verénderung
wenigstens eines Betriebsparameters, insbesonde-
re bei einer Veranderung von Eigenschaften der
Textilmaschine (1) und/oder des zugefiihrten Faser-
gemenges (FG,,) und/oder der Umgebungsbedin-
gungen, ausgebildet ist.

Textilmaschine (1) nach Anspruch 31 bis 35, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerungsein-
richtung (10) zur automatischen Initiilerung der Pro-
zedur (P4, Py, P4, P’4, P’,) bei einer Anderung der
Einlaufgeschwindigkeit des dem Verzugsfeld (VF)
zugefiihrten Fasergemenges (FG,,,) ausgebildet ist.

Textilmaschine (1) nach Anspruch 31 bis 36, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerungsein-
richtung (10) zur automatischen Initiilerung der Pro-
zedur (P4, P,, P3, P4, P’,) bei einer durch eine strom-
aufwarts des Verzugsfeldes (VF) angeordneten
Qualitatserfassungseinrichtung (11, 20) der Textil-
maschine (1) festgestellten Qualitdtsanderung aus-
gebildet ist.

Textilmaschine (1) nach Anspruch 31 bis 37, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerungsein-
richtung (10) zur automatischen Initiierung der Pro-
zedur (P4, P,, P3, P4, P’,) bei einer durch die strom-
abwarts des Verzugsfeldes (VF) angeordneten Qua-
litatserfassungseinrichtung (12, 13) der Textilma-
schine (1) festgestellten Qualitdtsdnderung ausge-
bildet ist.

Textilmaschine (1) nach Anspruch 31 bis 38, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerungsein-
richtung (10) zur regelmaRigen, automatischen Initi-
ierung der Prozedur (P4, P,, P53, P’4, P’,), beispiels-
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weise nach Ablauf einer bestimmten Zeitspanne
oder nach einer bestimmten Lange des zugefiihrten
es (FG,,)oder nach einer bestimmen Lénge des ab-
geflihrten Fasergemenges (FG,,,), ausgebildet ist.

Textiimaschine (1) nach Anspruch 31 bis 39, da-
durch gekennzeichnet, daB ein nicht-flichtiger
Speicher (22) zur Sicherung des jeweils zuletzt ver-
wendeten Regeleinsatzpunktes (Ry, R4 R, R3) vor-
gesehen ist.

Claims

Procedure for controlling of the draft of a drafting
zone (VF) of atextile machine (1) preferably process-
ing short staple fibres, especially of a spinning ma-
chine, for example of a ring spinning or a rotary spin-
ning machine or a spinning preparation machine (1),
for example of a carding unit (2) or drawing frame
(3), or a composite machine (1), which for example
covers a carding unit (2) and a drawing frame (3), in
which

the length specific mass of a section (AB,,_;, AB,,
AB, .1) of a fibre mixture (FG,,) fed to the drafting
zone (VF) is recorded by means of a sensor device
(11) upstream of the drafting zone (VF); and

a control intervention in the draft of the said drafting
zone (VF) required for levelling of the length specific
mass of the fibre mixture feed (FG,,,) is carried out
on the basis of the captured length specific mass of
the section (AB,,_4, AB,,, AB, _1), as soon as the sec-
tion (AB,_4, AB,, AB,,4) reaches a point specified
as control application point (R, Ry Ry R3);
characterized by the fact that

minimum once in a production phase of the textile
machine (1) a procedure (P4, P,, P3, P4, P’,) is car-
ried out for dynamic adjustment of the control appli-
cation point (R, R4, Ry, R3) on changing operational
parameters, especially on changing features of the
textile machine (1) and/or of the fibre mixture feed
(FG,,) and/or on change ambient conditions, where-
in amajority of different test control application points
(T11, Ta2 Tazs Tor, Top, Tog; Taq, Tap, Tag) are used,
in order to obtain minimum one measurement result
each (Mq4, M1z, Mq3; Maq, Map, Mas; M3y, M3p, Ma3;
M’y 1, M'yo, M43, M’5q, Megy, M’53) of minimum one
quality defining parameter, for example of the CV%
value or a parameter derived from it, of the fibre mix-
ture (FG,y,) carried off from the said drafting zone
(VF) and wherein the adjustment of the control ap-
plication point (Ry, Ry, Ry, Ry) is carried out based
on an evaluation of obtained measurement results
(My4, My, My3; Maq, Mo, Mog; N3q, Mgy, Mag; My,
M12, M'y3; M'pq, M75p, M'p3).

Procedure as per claim 1, characterized by the fact
that a said test control application point (T44; Toq;
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Ts4) is used, which corresponds to the existing con-
trol application point (Rg; R4;R5).

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that minimum one test control
application point (T43; Tos; T33) located upstream of
the existing control application point (Ry; R¢;R,) and
minimum one test control application point (T,5; Too;
Ts,) located downstream of the existing control ap-
plication point (Ry; R4;Ry) are used.

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that minimum one pair of test
control application points (Ty, T13; Tog, T3 T30, T33)
is used, which is arranged symmetrically to the ex-
isting control application point (Rg; R4;R,).

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that the said test control applica-
tion points (T14, T12, T43; T2, Too, Toz; Ta1s Ta, Tas)
are so selected that a major deterioration of quality
of fibre mixture (FG,,) carried off from the drafting
zone during its use is avoided.

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that the said test control applica-
tion points (T4, T2, T13; To1, Tao, Tozi Ta1s Taz, Taa)
are so selected that minimum one quality defining
parameter, for example the CV% value or a param-
eterderived fromit, of the fibre mixture (FG,,,) carried
off from the drafting zone is changed by maximum
15%, preferably maximum 10%, especially prefera-
ble by maximum 5%, especially preferable by max-
imum 2,5%.

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that the said test control applica-
tion points (T4, Ty2, T13; To1, T2, Toz; Tat, Ta2, Taa)
are so selected that their maximum distance from
the existing control application point (Ry; R¢;Ry) is
maximum 20%, preferably maximum 15%, especial-
ly preferable maximum 10%, especially preferable
maximum 5% of the length of the drafting zone.

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that the said test control applica-
tion points (T4, Ty2, T13; To1, T2, Toz; Ta1, T3z, Taa)
are so selected that their maximum distance from
the existing control application point (Ry; Rq; Ry) is
maximum 12 mm, preferably maximum 9 mm, es-
pecially preferable maximum 6 mm, especially pref-
erable maximum 3 mm.

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the adjustment is carried out
based on a comparison of amounts of obtained
measurement results (M4, My, M43 Myq, Moy, Mys;
Mgy, Mag, M3z M'qq, M'qp, M'43; M24, M35, M'p3).
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Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that the adjustment is carried out
in such a way that the particular test control applica-
tion point (T4, Ty, T13; T21, Top, To3; Taq, Tao, Taa),
which led to the best of the said measurement results
(M11, My2, My3; Moy, Mgz, Mag; M3q, Mg, M3z M'y4,
M40, M’43; M’5q, M'oo, M’53), is used according to the
procedure (P4, P,, P3, P4, P’5) as control application
point (R4; Ra; Ry).

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that the step size (AA) is smaller
than the maximum distance of the said test control
application points (T4, T12, T13; Toq, Too, Tosi Tay,
T3y, Tas) from the existing control application point
(Ro; Ry; Ry)-

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that the direction of shift of the
control application point (Ry, Ry; Ry; Rjy) is deter-
mined on the basis of relative position with respect
to the existing control application point (Rq, Rq; Ry)
of that particular point of the test control application
points (Tyq, T12, Tqz; Ta1, Tog, To3i T34, Taas Tag),
which led to the best of the said measurement results
(My4, M1, Myg; Mayq, Mag, Mag; M3y, Mgp, Mas; My,
M’12, M'y3; M'aq, M55, M'p3).

Procedure as per one of the above claims. charac-
terized by the fact that the step size (AA) is maxi-
mum 10%, preferably maximum 7.5%, especially
preferable maximum 5%, especially preferable max-
imum 2.5% of the length of the drafting zone (VF).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the step size (AA) is maxi-
mum 6 mm, preferably maximum 4.5 mm, especially
preferable maximum 3 mm, especially preferable
maximum 1.5 mm.

Procedure as per one of the above claims, charac-
terized by the fact that within a said procedure (P,,
P,, P3, P4, P’5) in minimum one of the said test con-
trol application points (T4, Tq2, T43; T2, Ton, Tog;
T34, Tso, T33) several individual measurement val-
ues (EMy4, EM'44, EMy5, EM’ 5, EM 5, EM’5; EM5y4,
EM’q, EMgp, EM'p5, EMy3, EM'53; EMgy, EMgy,
EMs,, EM’35, EM33, EM’33) of minimum one said
quality defining parameter are captured, from the
sum or average value of which the respective meas-
urement result (M’ 4, M’y5, M35 M54, M55, M'53) is
calculated.

Procedure as per claim 15 characterized by the
fact that within one said procedure (P4, P, P53, Py,
P’,) several sequences (S4, S’y; Sy, §’5) are carried
out, wherein within each of the sequences (S, S45;
S54, Syy) test control application point (T4, Tqo, Tq3;
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17.
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To1, Too, Tos; Tay, Tap, Tg3) belonging to each of the
respective procedure (P, P,, P3, P'4. P’,) is set min-
imum once for the calculation of the minimum one
individual measurement value (EM,4, EM’;4, EM,5,
EM'15, EMy3, EM'y5; EMyy, EM'yq, EMpy, EMp,
EMps, EM'p5; EMgq, EM'3q, EMgp, EM'gp, EMgs,
EM'35).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the adjustment follows in
conjunction with the evaluation of the said measure-
ment results (Mq1. Myo, My3; Moy, Moy, Mos; Mgy,
Mgz, Mag; M'qq, M'yp, M'yg; Mpq, Mgy, M'a3) either
as confirmation of the existing control application
point (Ry, R4; Ry) or as shift with a pre-determined
step size (AA).

Procedure as per claim 17 characterized by the
fact that at least within one said sequence (S44, S45;
S5, Sy,) the sequence of the test control application
points (T14, Tq2, Tq3: To1, Toow Tozi Tz, Tao, Taa)
corresponds to a specified setting sample.

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the procedure (P4, P,, P3,
P’y P’,) is controlled through a control device (10)
of the textile machine (1).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the procedure (P4, Py, P,
P4, P’5) is manually initiated.

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the procedure (P4, P5, P3,
P4, P’5) gets initiated in the event of change of one
or more operational parameters, especially in the
event of change of features of the textile machine
(1) and/or of the fibre mixture feed (FG,,) and/or of
the ambient conditions automatically, preferably
through the controlling device (10).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the procedure (P4, P,, P3,
P’;. P’,) gets initiated in the event of change of feed-
ing speed of the fibre mixture (FG,,,) fed to the draft-
ing zone (VF) and/or change of discharge speed of
the fibre mixture (FG,,,) from the drafting zone (VF)
automatically, preferably through the controlling de-
vice (10).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the procedure (P4, P5, P3,
P4, P’5) gets initiated in the event of quality change
detected through a quality capturing device (11, 20)
of the textile machine (1) arranged upstream of the
drafting zone (VF) automatically, preferably through
the control device (10).
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Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the procedure (P4, P,, P3,
P4, P’5) gets initiated in the event of quality change
detected by a quality capturing device (12, 13) of the
textile machine (1) arranged downstream of the
drafting zone (VF) automatically, preferably through
the control device (10).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the procedure (P4, P,, P3,
P’4, P’5) gets initiated preferably through the control
device (10), regularly, for example after completion
of a certain time span or after a certain length of the
fibre mixture feed (FG,,) or after a certain length of
the carried off fibre mixture (FG,p).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the procedure (P4, P,, Ps,
P’4, P’5) gets automatically repeated after a said in-
itiation so long until there is no further improvement
of the quality of the fibre mixture (FG,,) carried off
from the drafting zone (VF).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that jumps caused due to thick
portions in the fibre mixture feed (FG,,,) in which min-
imum one quality defining parameter of the fibre mix-
ture (FG,},) carried off from the drafting zone (VF) is
not referred to for the adjustment of the control ap-
plication point (Ry, R4, Ry, R3).

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that on occurrence of a thick por-
tion in the fibre mixture feed (FG,,,) an attached pro-
cedure (P4, Py, P5, P’4, P’,) is interrupted or repeat-
ed.

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that in case of a thick portion in
the fibre mixture feed (FG,,) the initiation of a pro-
cedure (P4, Py, P35, P’4, P’5) not yet attached is tem-
porarily blocked.

Procedure as per one of the above claims charac-
terized by the fact that the respective last used con-
trol application point (Ry. R4. Ry, Ry) is saved man-
ually, cyclic and/or event driven in a nonvolatile
memory (22).

Textile machine (1), preferably short staple fibres
processing textile machine (1), especially spinning
machine, forexample ring spinning or rotary spinning
machine, or spinning preparation machine (1), for
example carding unit (2) or drawing frame (3), or
composite (1), covering for example one carding unit
(2) and one drawing frame (3), with

a drafting zone (VF), which has a controllable draft
forlevelling the length specific mass of a fibre mixture
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feed (FG,,),

a sensor device (11) for the generation of measure-
ment values (MW), each of which correspond with
the length specific mass of a section (AB,_4, AB,,,
AB,,4) of the fibre mixture fed (FG,,) to the drafting
zone (VF),

a control device (10) for controlling of the draft of the
drafting zone (VF) on the basis of said measurement
value (MW) of the sensor device (11), wherein the
control device (10) is so built-up that a required con-
trol intervention in the draft of the drafting zone (VF)
is carried out, as soon as the section (AB,,_;, AB,,
AB, ;1) corresponding with the measurement value
(MW) reaches a location specified as control appli-
cation point (Ry, R4, Ry, R3) and

a quality capturing device (12, 13) arranged down-
stream of the drafting zone (VF) for the calculation
of the measurement results (M, Myp, My3; Moy,
Moo, Mog; M3y, M3y, M33) minimum one quality de-
fining parameter, for example of the CV% value or
a parameter derived from it, of the fibre mixture
(FG,p) carried off from the drafting zone (VF)

the control device (10) is built-up in a production
phase of the textile machine (1) for automatic exe-
cution of a procedure (P4, P,, P3, P4, P’,) for dy-
namic adjustment of the control application point (R,
R4 R, Rj3) at changing operational parameters, es-
pecially at the changing features of the textile ma-
chine (1) and/or of the fibre mixture feed (FG,,)
and/or changing ambient conditions, on the basis of
measurement results (M1, Mq2, My3; My, Moy, Mys;
Mgy, Maa, Mag; Miyq, M'qp, Miqg; Migq, Mgy, Migg)
obtained by the quality capturing device (12, 13) of
the minimum one quality defining parameter,
characterized by the fact that

control device (10) is built-up for automatic specifi-
cation of a majority of different test control application
points (T11,T12,T13;T21,T22,T23; T31,T32, T33)
and for the evaluation of measurement results (M11,
M12, M13; M21, M22, M23; M31, M32, M33; M'11,
M12, M'13; M'21, M'22, M'23) obtained through the
quality capturing device (12, 13) at the different test
control application points (T11, T12, T13; T21, T22,
T23; T31, T32, T33).

Textile machine (1) as per claim 31, characterized
by the fact that the control device (10) is built-up for
the specification of that kind of test control applica-
tion points (T11, T12, T13; T21, T2z, Togi T3, T3z, T3a),
at which a major deterioration of the quality of fibre
mixture (FG,},) carried off from the drafting zone (VF)
during its usage is avoided.

Textile machine (1) as per claims 31 to 32, charac-
terized by the fact that the control device (10) is
built-up for the comparison of the amounts of meas-
urement results (Mq4, My5, My3; Myq, Mgy, Mog; May,
Mzz, M3z; M'y4, My, M35 M'a4, M'5p, M'p3) obtained
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through the quality capturing device.

Textile machine (1) as per claims 31 to 33, charac-
terized by the fact that the control device (10) is built
up for the adjustment of the control application point
(Ro- R4. Ry, R3) through a shift with a pre-determined
step size (AA).

Textile machine (1) as per claims 31 to 34 charac-
terized by the fact that the control device (10) is built
up for the automatic initiation of the procedure (P,
P,, P3, P’4, P’5) in case of change at least of one
operational parameter, especially in case of change
of features of the textile machine (1) and/or of the
fibre mixture feed (FG,,) and/or of the ambient con-
ditions.

Textile machine (1) as per claims 31 to 35 charac-
terized by the fact that the control device (10) is
built-up for automatic initiation of the procedure (P4,
P,, P3, P’4, P’5) in case of a change of entry speed
of the fibre mixture feed (FG,,) of the drafting zone
(VF).

Textile machine (1) as per claims 31 to 36 charac-
terized by the fact that the control device (10) is
built-up for the automatic initiation of the procedure
(P4, Ps, P3, P’4, P’5) in case of a quality change de-
tected by a quality capturing device (11, 20) of the
textile machine (1) arranged upstream of the drafting
zone (VF).

Textile machine (1) as per claims 31 to 37 charac-
terized by the fact that the control device (10) is
built-up for the automatic initiation of the procedure
(P4, Py, P3, P4, P’y) in case of quality change de-
tected by the quality capturing device (12, 13) of the
textile machine (1) arranged downstream of the
drafting zone (VF).

Textile machine (1) as per claims 31 to 38 charac-
terized by the fact that the control device (10) is built
up for the regular, automatic initiation of the proce-
dure (P4, Py, P35, P’4, P’5), for example after expiry
of a certain time span or after a certain length of the
fibre mixture feed (FG,,) or after a certain length of
the fibre mixture (FG,,) carried off.

Textile machine (1) as per claims 31 to 39 charac-
terized by the fact that in nonvolatile memory (22)
a provision is made for saving the last used control
application point (Ry, R4, Ry, Ry).

Revendications

1.

Procédé pour commander I'étirage d’'une zone d’éti-
rage (VF) d’'une machine textile (1) transformant de
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préférence des fibres discontinues courtes, particu-
lierement d’'une machine de filage, par exemple une
machine de filage a anneaux ou a rotors, ou d’'une
machine de préparation de filage (1), par exemple
une cardeuse (2) ou une étireuse (3), ou d'une ma-
chine compound (1) comprenant par exemple une
cardeuse (2) ou un banc d'étirage (3), dans lequel
la masse spécifique a la longueur d'un segment
(AB,_4, AB,, AB,.4) d’'un mélange de fibres (FG,,)
amené a la zone d’étirage (VF) est saisie au moyen
d’un dispositif de capteur (11) disposé en amont de
la zone d’étirage (VF) ; et

une intervention de régulation nécessaire pour I'ho-
mogénegisation de la masse spécifique a la longueur
du mélange de fibres amené (FG,,), sur I'étirage
dans ladite zone d’étirage (VF), est effectuée sur la
base de la masse saisie spécifique a la longueur du
segment (AB,,.4, AB,,, AB, 1) aussitdt que le seg-
ment (AB,,_,, AB,,, AB,,,4) atteint une position prédé-
finie comme point de début de régulation (R, R4 R,
R3);

caractérisé en ce que

au moins une fois durant une phase de production
delamachinetextile (1), il est effectué une procédure
(P4, Py, P3, P4, P’5) pour 'adaptation dynamique du
point de début de régulation (Ry, Ry Ry R3) a des
variations des parametres de service, particuliére-
ment a des variations des propriétés de la machine
textile (1) et/ou du mélange de fibres amené (FG,,))
et/ou a des variations des conditions ambiantes, sa-
chant qu’'une multitude de points de début de régu-
lation d’essai différents (T4, T12, T13; Toq, Tog, Tozs
T3y, T3, Ta3) est utilisée pour déterminer respecti-
vement au moins un résultat de mesure (Mq4, My5,
M35 Maq, Mag, Maz; M3q, Mg, Mag; M'yq Miyo, M'y3;
M’54, M’55, M’53) d’au moins une grandeur caracté-
ristique de la qualité du mélange de fibres (FG,,)
évacué de la zone d'étirage (VF), par exemple la
valeur CV% ou une grandeur qui en est dérivée, et
sachant que I'adaptation du point de début de régu-
lation (Rg, Ry, Ry, Ry) est effectuée surlabase d’'une
analyse des résultats de mesure déterminés (M,
Mz, Mqg; May, Moy, Mas; Mgy, Map, Mag; My, My,
M'y3; M'2q, Mgo, M'3).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’il est utilisé un point de début de régulation
d’essai (Tq1; Toq; T3¢) qui correspond au point de
début de régulation actuel (R ; Rq; Ry).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que sont utilisés au
moins un point de début de régulation d’essai (T3 ;
T,3 ; Ta3) situé en amont du point de début de régu-
lation actuel (R ; R¢; Ry) et au moins un point de
début de régulation d’essai (T45 ; Tos ; T3p) situé en
aval du point de début de régulation actuel (R, ; Ry ;
Ry).
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il est utilisée au
moins une paire de points de début de régulation
d'essai (Tqp, Tq3; Too, Tos; T3o, T33) qui estdisposée
symeétriquement par rapport au point de début de
régulation actuel (Ry, R4 Ry).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lesdits points
de début de régulation d’essai (T4, T2, Tq3; To,
T2, Tog; T34, Tap, T3z) sont choisis de maniére a ce
que soit évitée une détérioration substantielle de la
qualité du mélange de fibres (FG,,) évacué de la
zone d’étirage durant leur utilisation.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lesdits points
de début de régulation d’essai (T4, T2, Tq3; Toy,
T2, Tos s T3y, T3, T33) sont choisis de maniére a ce
gu’au moins une grandeur caractéristique de la qua-
lité du mélange de fibres évacué de la zone d’étirage
(FG,p), par exemple la valeur CV% ou une grandeur
qui en est dérivée, soit modifiée au maximum de
15%, de préférence au maximum de 10%, de ma-
niére particulierement préférée au maximum de 5%,
de maniére plus particulierement préférée au maxi-
mum de 2,5%.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lesdits points
de début de régulation d’essai (T4, T1o, Tq3; Toy,
Too, Tos ; T4, T3, T33) sont choisis de maniére a ce
que leur distance maximale par rapport au point de
début de régulation actuel (Ry, R4 Ry) soit égale au
maximum a 20%, de préférence a au maximum 15%,
de maniére particulierement préférée au maximum
a 10%, de maniere plus particulierement préférée
au maximum a 5% de la longueur de la zone d’éti-
rage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lesdits points
de début de régulation d’essai (T14, T1o, Tq3; Toy,
Too, Tos ; T4, T3, T33) sont choisis de maniére a ce
que leur distance maximale par rapport au point de
début de régulation actuel (Ry, Ry Ry) soit égale au
maximum a 12 mm, de préférence a au maximum 9
mm, de maniére particuli€rement préférée au maxi-
mum a 6 mm, de maniére plus particulierement pré-
férée au maximum a 3 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'adaptation est
effectuée sur la base d’une comparaison des mon-
tants des résultats de mesure déterminés (M44, M5,
My3; Mag, Mo, Mag; Mg, Mgy, M3 s Myq, My,
M43 5 M'aq, Mg, M33).
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Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'adaptation est
effectuée de maniere a ce que celui des points de
début de régulation d’essai (T44, T4, T43; Toq, Too,
Tys; Taq, T3o, Taz) qui a conduit au meilleur desdits
résultats de mesure (My4 Myy, My3 5 Myq, Mgy, Mps ;
Mg1, Map, Mgz 5 M4, M'qp, M'y3 5 M'pq, Migp, Mipg)
est utilisé aprés la procédure (P4, P,, P3, Py, P’,)
comme point de début de régulation (R4 R, Rj).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le pas de pro-
gression (AA) est inférieur a la distance maximale
desdits points de début de régulation d’essai (T4,
T12: Tyz s Toqs Tog, Taz s Taq, Tap, T33) au point de
début de régulation actuel (Ry, R4 Ry).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le sens du dé-
calage du point de début de régulation (Ry, Ry R,
R3) est déterminé sur la base de la position relative
par rapport au point de début de régulation (R, R4
R,) de celui des points de début de régulation d’essai
(T11: Ta2, Tz s To1s Tag, Toz5 Taq, Tap, Ta3) quia
conduitau meilleur desdits résultats de mesure (M4,
Mz, Myg; May, Moy, Moz s Mgy, M32, Mgz 5 My,
M’12, M35 Mg, Migp, M33).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le pas de pro-
gression (AA) représente au maximum 10%, de pré-
férence au maximum 7,5%, de maniére particuliére-
ment préférée au maximum 5%, de maniére plus
particulierement préférée au maximum 2,5% de la
longueur de la zone d’étirage (VF).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le pas de pro-
gression (AA) représente au maximum 6 mm, de pré-
férence au maximum 4,5 mm, de maniére particu-
lierement préférée au maximum 3 mm, de maniére
plus particulierement préférée au maximum 1,5 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’au sein d'une
dite procédure (P4, P5, P3, P’4. P’5), plusieurs valeurs
de mesure individuelles (EM{4, EM’y4, EM4,, EM'45,
EMq3, EM'43; EMpy, EM'q, EMgp, EM'pp, EMys,
EMa3; EMgq, EM3y, EMgp, EM'gp, EMg5, EM'5)
d’aumoins une grandeur caractéristique de la qualité
sont saisies a au moins un desdits points de début
de régulation d’essai (T4, T12, T13; Toq, Too, Toz;
T34, T3p, T33), dont la somme ou la moyenne sert &
déterminer le résultat de mesure respectif (M'44,
My, M'y3 5 Mg, Migp, Mipa).

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce qu’au sein d’une dite procédure (P4, P,, P3, Py,
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33

P’,), plusieurs séquences (S4, S’ ; Sy, S’5) sont ef-
fectuées, sachant qu'au sein de chaque séquence
(S41, S12; Spq, Syy) chaque point de début de régu-
lation d'essai (T14, T12, T13 5 Toq, Too, Tog 5 Taq, Tao,
Ts3) appartenant a chaque procédure correspon-
dante (P4 Py, P3, P’y P’,) est réglé au moins une
fois pour déterminer au moins une valeur de mesure
individuelle (EM;;, EM’y4, EMy,, EM’y5, EMys,
EM'y3; EMyq, EM'yq, EMgp, EM'pp, EMys, EM'p5;
EMg4, EM'31, EMg;, EM'35, EMg3, EM'gg).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'adaptation est
effectuée en fonction de I'analyse desdits résultats
de mesure (Mqy, Myp, My3; Moy, Mo, Myz s Mgy,
Maz, Mag s Mg, M'yp, M'yg 5 Mipq, Mg, Ma5), soit
comme confirmation du point de début de régulation
actuel (Ry, Ry Ry), soit comme décalage avec un
pas de progression prédéfini (AA).

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que l'ordre des points de début de régulation d’es-
sai (T4, Ty, Ty3 3 Toq, Top, Toz s Taq, Tap, Tag) cor-
respond a un modele de réglage prédéfini au moins
au sein d’une dite séquence (Sq4, S12; Soq, Soo).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la procédure
(P4, Py, P3, P4, P’,) est commandée par un dispositif
de commande (10) de la machine textile (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la procédure
(P4, Py, P3, P4, P’5) est initiée manuellement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la procédure
(P4, Py, P5, P4, P5) estinitiée automatiquement, de
préférence par le dispositif de commande (10), dans
le cas d’une variation d’un ou de plusieurs parame-
tres de service, particulierement dans le cas d’'une
variation des propriétés de la machine textile (1)
et/ou du mélange de fibres amené (FG,,) et/ou des
conditions ambiantes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la procédure
(P4, Py, P3, P4, P’y) estinitiée automatiquement, de
préférence par le dispositif de commande (10), dans
le cas d’'une modification de la vitesse d’amenée du
mélange de fibres (FG,,)) amené a la zone d’étirage
(VF) et/ou d’une variation de la vitesse d’évacuation
du mélange de fibres (FG,,,) évacué de la zone d’éti-
rage (VF).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la procédure
(P4, Py, P3, P4, P5) estinitiée automatiquement, de
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26.

27.

28.

29.

30.

34

préférence par le dispositif de commande (10), dans
le cas d’'une variation de la qualité détectée par un
dispositif de détection de qualité (11, 20) de la ma-
chine textile (1) disposé en amont de la zone d’éti-
rage (VF).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la procédure
(P4, Py, P3, P4, P5) estinitiée automatiquement, de
préférence par le dispositif de commande (10), dans
le cas d’'une variation de la qualité constatée par un
dispositif de détection de qualité (12, 13) de la ma-
chine textile (1) disposé en aval de la zone d’étirage
(VF).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la procédure
(P4, Py, P3, P4, P’y) estinitiée réguliérement, de pré-
férence par le dispositif de commande (10), par
exemple aprés I'expiration d’un certain intervalle de
temps ou aprés une certaine longueur du mélange
de fibres amené (FG,,,) ou aprés une certaine lon-
gueur du mélange de fibres évacué (FG,,).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la procédure
(P4, Py, P3, Py, P’5) se répéte automatiquement
aprés une dite initiation jusqu’a ce qu’il ne se pro-
duise plus d’amélioration supplémentaire de la qua-
lité du mélange de fibres (FG,,) évacué de la zone
d’étirage (VF).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des sauts dans
I'au moins une grandeur caractéristique de la qualité
du mélange de fibres (FG,;,) évacué de la zone d’éti-
rage (VF), provoqués par des grosseurs dans le mé-
lange de fibres amené (FG,,), ne sont pas pris en
compte pour I'adaptation du point de début de régu-
lation (Ry, R1 Ry Ry).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une procédure
en cours (P4, Py, P53, P4, P’,) s’interrompe ou se
répéte dans le cas d’une apparition d’'une grosseur
dans le mélange de fibres amené (FG,,).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que [linitiation
d’une procédure (P4, P,, P53, P’4, P’5) qui n'est pas
encore en cours est temporairement bloquée dans
le cas d’'une grosseur dans le mélange de fibres ame-
né (FG,,).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dernier point
de début de régulation respectivement utilisé (R,
R4 R, Rj3) est mémorisée dans une mémoire non-



31.

35

volatile (22) manuellement, de maniere cyclique
et/ou commandée par événement.

Machine textile (1), de préférence machine textile
(1) transformant des fibres discontinues courtes,
particulierement machine de filage, par exemple ma-
chine de filage a anneaux ou a rotors, ou machine
de préparation de filage (1), par exemple cardeuse
(2) ou étireuse (3), ou machine compound (1) com-
prenant par exemple une cardeuse (2) ou un banc
d’étirage (3), avec

une zone d’étirage (VF) présentant un étirage com-
mandable pour ’homogénéisation de la masse spé-
cifique a la longueur d’un mélange de fibres amené
(FGL),

un dispositif de capteur (11) pour générer des va-
leurs de mesure (MW) correspondant respective-
ment a la masse spécifique a la longueur d’un seg-
ment (AB,,_1. AB,,, AB,,4) du mélange de fibres ame-
né (FG,,) a la zone d'étirage (VF),

un dispositif de commande (10) pour commander
I'étirage dans la zone d’étirage (VF) surlabase d’'une
dite valeur de mesure (MW) du dispositif de capteur
(11), sachant que le dispositif de commande (10) se
présente sous une forme telle qu'une intervention
de régulation nécessaire soit effectuée sur I'étirage
dans ladite zone d’étirage (VF) aussitot que le seg-
ment (AB,_1, AB,,, AB,,,4) correspondant a la valeur
de mesure (MW) atteint une position prédéfinie com-
me point de début de régulation (Ry, Ry R, Rj) et
un dispositif de détection de qualité (12, 13) disposé
en aval de la zone d'étirage (VF) pour déterminer
des résultats de mesure (Mq4, My, My3; Myy, Mgy,
My ; M3y, M3y, M3s) d’au moins une grandeur ca-
ractéristique de la qualitt du mélange de fibres
(FG,p) évacué de la zone d’étirage (VF), par exem-
ple de la valeur CV% ou d’'une grandeur qui en est
dérivée ; le dispositif de commande (10) se présen-
tant sous une forme permettant, dans une phase de
production de la machine textile (1), 'exécution auto-
matique d’une procedure (P4, P,, P3, P’y P’,) pour
I'adaptation automatique du point de début de régu-
lation (Ry, R4 R, R3) a des variations des parametres
de service, particulierement a des variations des pro-
priétés de la machine textile (1) et/ou du mélange
de fibres amené (FG,,) et/ou & des variations des
conditions ambiantes a I'aide des résultats de me-
sure (My4, Mya, My3 3 Maq, Mop, Mag ; Mgy, M3p, M3 ;
M'y1, M'15,M’43; Moy, M'os, M’53) déterminés par le
dispositif de détection de la qualité (12, 13) de l'au
moins une grandeur caractéristique de la qualité, ca-
ractérisée en ce que

le dispositif de commande (10) se présente sous une
forme permettant de

prédéfinir une multitude de points de début de régu-
lation d’essai différents (T4, T12, T13 5 To1, Tog, Tog s
T34, Tap, T33) et d’'analyser les résultats de mesure
(M4, M1, M13 ;Maq, Map, Mz ; M3y, M3, M3z s M'y4,
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33.

34.

35.

36.

37.

38.

36

M’ 1o, M43 ; Moy, M'5o, M'53) déterminés par le dis-
positif de détection de qualité (12, 13) aux différents
points de début de régulation d’essai (T14, T12, Tq3;
Ta1: Taz Tag 5 Tat, Ta2, Taa):

Machine textile (1) selon la revendication 31, carac-
térisée en ce que le dispositif de commande (10)
se présente sous une forme permettant de prédéfinir
de tels points de début de régulation d’essai (T4,
Ti2, Taz s Tars Tag, Tag 5 Taq, Tap, Tag), auxquels est
évitée une détérioration substantielle de la qualité
du mélange de fibres (FG,;,) évacué de la zone d’éti-
rage (VF) durant leur utilisation.

Machine textile (1) selon les revendications 31 a 32,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(10) se présente sous une forme permettant la com-
paraison des montants des résultats de mesure
(My1, M1, Myg; My, Mgg, Mag; Mg, Mg, Mag; My,
M40, M'y3; My, M5y, M'53) déterminés par le dis-
positif de détection de la qualité.

Machine textile (1) selon les revendications 31 a 33,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(10) se présente sous une forme permettant 'adap-
tation du point de début de régulation (Rp, R4 Ry R3)
par un décalage avec un pas de progression prédé-
fini (AA).

Machine textile (1) selon les revendications 31 a 34,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(10) se présente sous une forme permettant l'initia-
tion automatique de la procédure (P4, P,, P53, Py,
P’,) dans le cas d’une variation d’au moins un para-
métre de service, particulierement dans le cas d’'une
variation des propriétés de la machine textile (1)
et/ou du mélange de fibres amené (FG,,) et/ou des
conditions ambiantes.

Machine textile (1) selon les revendications 31 a 35,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(10) se présente sous une forme permettant l'initia-
tion automatique de la procédure (P4, P, P3, Py,
P’,) dans le cas d’une modification de la vitesse d’en-
trée du mélange de fibres (FG,,) amené & la zone
d’étirage (VF).

Machine textile (1) selon les revendications 31 a 36,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(10) se présente sous une forme permettant l'initia-
tion automatique de la procédure (P4, P,, P3, Py,
P’5) dans le cas d’une variation de la qualité détectée
par un dispositif de détection de qualité (11, 20) de
la machine textile (1) disposé en amont de la zone
d'étirage (VF).

Machine textile (1) selon les revendications 31 a 37,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
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(10) se présente sous une forme permettant l'initia-
tion automatique de la procédure (P4, P,, P3, Py,
P’,) dans le cas d’une variation de la qualité détectée
par un dispositif de détection de qualité (12, 13) de
la machine textile (1) disposé en aval de la zone
d’étirage (VF).

Machine textile (1) selon les revendications 31 a 38,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(10) se présente sous une forme permettant l'initia-
tion réguliére automatique de la procédure (P4, Py,
Ps, P4, P’,), par exemple aprés I'expiration d’un cer-
tain intervalle de temps ou aprés une certaine lon-
gueur du mélange de fibres amené (FG,,) ou aprés
une certaine longueur du mélange de fibres évacué
(FGap)-

Machine textile (1) selon les revendications 31 a 39,
caractérisée en ce qu’il est prévu une mémoire
non-volatile (22) pour la mémorisation du dernier
point de début de régulation respectivement utilisé
(Ro, Ry Ry Ry).
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