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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ermitt-
lung des ldngenbezogenen Bandgewichts eines Faser-
bandes an einer Spinnereivorbereitungsmaschine, ins-
besondere einer Strecke, wobei das Faserband nach
Verlassen der Spinnereivorbereitungsmaschine abge-
legt wird, sowie eine entsprechende Spinnereivorberei-
tungsmaschine mit wenigstens einem Ausgang fiir ein
Faserband und einer Steuereinrichtung zum Steuern der
Spinnereivorbereitungsmaschine.

[0002] Spinnereivorbereitungsmaschinen, insbeson-
dere Strecken, werden unter anderem eingesetzt, um
aus einem vorgelegten Textilmaterial ein maoglichst
gleichmaRiges Faserband zu erzeugen. Zu diesem
Zweck weisen diese in der Regel ein, meist regulieren-
des, Streckwerk auf, das dem Verzug des vorgelegten
Textilmaterials dient. Das Streckwerk selbst besitzt hier-
zu eine Reihe von Verzugsorganen, beispielsweise in
Form von mehreren hintereinander angeordneten Wal-
zenpaaren, zwischen denen das Textilmaterial entlang
der jeweiligen so genannten Klemmlinien in Bandquer-
richtung geklemmt wird. Da die Walzenpaare unter-
schiedliche, in Bandlaufrichtung zunehmende Umfangs-
geschwindigkeiten aufweisen, wird das aus einem oder
mehreren Faserbandern bestehende Textilmaterial ver-
streckt und dabei gleichzeitig vergleichmaRigt.

[0003] Zur Kontrolle und Einstellung dieser Verstrek-
kung bzw. Regulierung ist es notwendig, das ldngenbe-
zogene Bandgewicht des die Spinnereivorbereitungs-
maschine verlassenden Faserbandes mdglichst genau
zu ermitteln, da diese MessgrélRe grundlegende Aussa-
gen uber die Verstreckungs- bzw. Regulierintensitat er-
laubt. Hierflir haben sich beispielsweise Sensoren am
Einund Ausgang der Spinnereivorbereitungsmaschine
bewahrt, die jedoch ausschlieRlich auf relativen Mes-
sprinzipien arbeiten und somit nur indirekt einen Rick-
schluss aufdas langenbezogene Bandgewicht zulassen.
Zur Kalibrierung der ermittelten Sensorsignale muss da-
her eine Grundanpassung durchgefiihrt werden. Zudem
missen die Signale standig iberwachtund die Sensoren
gegebenenfalls neu kalibriert werden. Die Ermittlung des
tatsdchlichen langenbezogenen Bandgewichts erfolgt
daher meist durch gravimetrische Methoden an zuvor
entnommenen Bandproben in einem Labor. Hierbei wird
die erforderliche Messgenauigkeit neben der Verwen-
dung hochgenauer Waagen und entsprechender
Messvorrichtungen zur Bestimmung der exakten Faser-
bandlange auch durch die Anwendung statistischer Me-
thoden erreicht, so dass eine Vielzahl von Bandproben
entnommen und untersucht werden missen. Zudem
missen entsprechende Laboreinrichtungen verfligbar
sein. Auch ist eine Unterbrechung des Produktionspro-
zesses zur Probenentnahme unumganglich, wobei sich
die Ergebnisse der Probenanalysen auflerdem auf einen
zeitlich und mengenmaRig begrenzten Ausschnitt der
Produktion begrenzen.

[0004] Ein Verfahren zur Ermittlung des langenbezo-
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genen bandgewichts eines Faserbandes an einer Spin-
nereivorbereitungs-machine, wobei das Faserband nach
Verlassen der Spinnereivorbereitungs maschine abge-
legt wird, ist aus DE4029172 A1 bekannt.

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren bzw. eine Spinnereivorbereitungs-
maschine vorzuschlagen, mit denen das langenbezoge-
ne Bandgewicht eines Faserbandes an einer Spinnerei-
vorbereitungsmaschine mitméglichst geringem Zeit-und
Kostenaufwand zuverlassig ermdglicht wird.

[0006] Diese Aufgabe wird gelést durch die Merkmale
der unabhangigen Anspriche.

[0007] Erfindungsgemal® wird vorgeschlagen, dass
das Gewichtund die Lange des abgelegten Faserbandes
bestimmtund daraus das ldngen bezogene Bandgewicht
des Faserbandes ermittelt wird. Auf diese Weise lasst
sich das langenbezogene Bandgewicht direkt aus den
beiden genannten Werten berechnen, ohne dabei wei-
tere Parameter beriicksichtigen zu missen. Die Ermitt-
lung der Lange des abgelegten Faserbandes lasst sich
dabei beispielsweise durch bereits an der Spinnereivor-
bereitungsmaschine vorhandene

[0008] Vorrichtungen zur Langenmessung bestim-
men. Hierbei kdnnen sowohl direkte als auch indirekte
Messmethoden zum Einsatzkommen. Beispielsweise ist
es bei Spinnereivorbereitungsmaschinen, die an ihrem
Faserbandausgang Uber Abzugswalzen oder Abzugs-
scheiben verfligen, méglich, die LAnge des Faserbandes
Uber die Anzahl Inkremente bei der Drehung der Abzugs-
walzen oder -scheiben zu ermitteln. Auch beriihrungslo-
se Sensoren, wie beispielsweise Mikrowellen- oder Ul-
traschallsensoren, kénnen in diesem Zusammenhang
zum Einsatz kommen.

[0009] Zudemistvorgesehen, dass zur Aufnahme des
abgelegten Faserbandes wenigstens eine Ablagevor-
richtung verwendet wird. Derartige Vorrichtungen dienen
dem Auffangen des die Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne verlassenden Faserbandes. Diese werden Ublicher-
weise eingesetzt, wenn das Faserband einer weiteren
Spinnereimaschine, beispielsweise einer Rotorspinnma-
schine, zugefiihrt wird, und dabei von der Spinnereivor-
bereitungsmaschine zu dieser Spinnereimaschine trans-
portiert werden muss.

[0010] In diesem Zusammenhang ist es von Vorteil,
wenn als Ablagevorrichtung ein Behaltnis, insbesondere
eine Spinnkanne, verwendet wird. Zwar ist es auch még-
lich, das Faserband auf einer plattenférmigen Ablage-
vorrichtung abzulegen. In der Praxis haben sich jedoch
Behaltnisse, wie beispielsweise rechteckige oderim We-
sentlichen runde Spinnkannen bewahrt, in die das Fa-
serband in der Regel translatorisch oder rotatorisch ab-
gelegt wird.

[0011] Darilber hinaus zeichnet sich das Verfahren er-
findungsgeman dadurch aus, dass das Gewicht des Fa-
serbandes aus der Differenz des Leergewichts der Ab-
lagevorrichtung und des Gesamtgewichts der Ablage-
vorrichtung inklusive des darin abgelegten Faserbandes
ermittelt wird. Hierdurch ergibt sich ohne weitere Berech-
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nungen und ohne Hinzuziehen weiterer Parameter auf
direkte Weise das Gesamtgewicht des abgelegten Fa-
serbandes.

[0012] Des Weiteren ist vorgesehen, dass das Leer-
gewicht der Ablagevorrichtung und/oder das Gesamtge-
wicht der Ablagevorrichtung inklusive des abgelegten
Faserbandes durch Wiegen ermittelt wird. Der Spinne-
reivorbereitungsmaschine ist hierfir, vorteilhafterweise
im Bereich ihres Faserbandausgangs, eine Waage zu-
geordnet, deren Messwerte direkt oder indirekt an eine
entsprechende Steuer- und/oder Speichereinrichtung
Ubermittelt werden kénnen.

[0013] Vorteile bringt es auch mit sich, wenn das Leer-
gewicht der Ablagevorrichtung ermittelt wird, bevor das
Faserband abgelegt wird. Auf diese Weise lasst sich die
Genauigkeit der Methode signifikant erhdéhen, da hier-
durch Gewichtsunterschiede zwischen den einzelnen
Ablagevorrichtungen kompensiert werden kénnen. Die-
se Unterschiede entstehen beispielsweise durch gering-
fugige herstellungsbedingte Gewichtsdifferenzen zwi-
schen den einzelnen Ablagevorrichtungen selbst, aber
auch durch Faser- und/oder Schmutzstoffe, die sich be-
reits vor dem eigentlichen Ablagevorgang in oder auf den
Ablagevorrichtungen befinden und damit deren Gewicht
beeinflussen. Durch die Bestimmung des Gewichts der
Ablagevorrichtung unmittelbar vor dem Ablegen des Fa-
serbandes werden diese Unterschiede beriicksichtigt, so
dass die Bestimmung des Faserbandgewichts mit be-
sonders hoher Genauigkeit durchgefiihrt werden kann.
[0014] Vorteilhafterweise wird das Leergewicht der
Ablagevorrichtung und/oder das Gesamtgewicht der Ab-
lagevorrichtung inklusive des abgelegten Faserbandes
im Bereich der Spinnereivorbereitungsmaschine ermit-
telt, an dem das Faserband abgelegt wird. Hierdurch ent-
fallt der Transport der Ablagevorrichtung zu einer sepa-
raten Stelle. Die Gewichtsbestimmung kann somit un-
mittelbar nach dem Ablegen des Faserbandes erfolgen,
so dass die Messwerte mdglichst rasch zur Verfligung
stehen und beispielsweise flir die Steuerung der Spin-
nereimaschine herangezogen werden kdnnen.

[0015] Auch bringt es Vorteile mit sich, wenn das Ge-
samtgewicht der Ablagevorrichtung inklusive des darin
abgelegten Faserbandes chargenweise ermittelt wird. In
diesem Zusammenhang ist es beispielsweise denkbar,
das Gewicht und selbstverstandlich auch die zugehorige
Lange des Faserbandes in zeitlich vorbestimmten Ab-
stdnden wahrend des Ablagevorgangs zu ermitteln.
Ebensoistes mdglich, das Faserband vollstandig in oder
auf der Ablagevorrichtung abzulegen und das Gewicht
und die Lange des vollstandig abgelegten Faserbandes
nach dem jeweiligen Ablegevorgang zu ermitteln. Letz-
tere Vorgehensweise liefert fur jede Ablagevorrichtung,
die in der Praxis nach dem Befiillen durch eine neue,
leere Ablagevorrichtung ersetzt wird, ein entsprechen-
des langenbezogenes Bandgewicht des abgelegten Fa-
serbandes. Die erreichbare prozentuale Genauigkeit
wird gegenuber den stichprobenartigen Verfahren ge-
mafR dem Stand der Technik durch die groRe Menge des
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gewogenen Materials wesentlich erhéht. Hierbei kénnen
selbstverstandlich auch die Mittelwerte der Faserband-
gewichte mehrerer Ablagevorrichtungen ermittelt wer-
den, so dass das durchschnittliche ldangenbezogene
Bandgewicht durch eine nur kurzzeitige Schwankung
desselben kaum beeinflusst wird.

[0016] Ebenso kann es jedoch auch von Vorteil sein,
wenn das Gesamtgewicht der Ablagevorrichtung inklu-
sive des darin abgelegten Faserbandes kontinuierlich er-
mittelt wird. Hierdurch ergeben sich zwar eventuell ho-
here Schwankungen des ermittelten langen bezogenen
Bandgewichts. Jedoch werden auf diese Weise kontinu-
ierlich Messwerte erhalten, so dass Anderungen des lan-
genbezogenen Bandgewichts des produzierten Faser-
bandes schneller erkannt und unmittelbar zur Steuerung
der Spinnereimaschine verwendet werden kénnen.
[0017] Von besonderem Vorteil ist es, wenn das lan-
genbezogene Bandgewicht zur Uberwachung und/oder
Einstellung der Spinnereivorbereitungsmaschine ver-
wendet wird, da diese GroRe direkte Aussagen Uber die
Qualitat, insbesondere die GleichmaRigkeit, des produ-
zierten Faserbandes liefert. Werden zeitlich bezogene
Anderungen dieses Wertes detektiert, soistdies ein Indiz
dafir, dass Eingriffe in die Maschinenparameter notwen-
dig sind, wobei die ermittelten Werte des langenbezoge-
nen Bandgewichts als Basis flr die Angleichung der ent-
sprechenden Parameter herangezogen werden kénnen.
[0018] Vorteilhafterweise wird das ldngenbezogene
Bandgewicht mit wenigstens einem Sollwert verglichen
und die Differenz zur Uberwachung und/oder Einstellung
der Spinnereivorbereitungsmaschine verwendet. Dieser
Sollwert ergibt sich insbesondere aus dem langenbezo-
genen Bandgewicht, dendas produzierte Faserband auf-
weisen soll, eventuell unter Berlicksichtigung entspre-
chender Unter- oder Obergrenzen.

[0019] Von Vorteil ist auch, wenn durch die Spinnerei-
vorbereitungsmaschine eine Verstreckung und/oder Re-
gulierung des Faserbandes vorgesehen ist. Durch beide
Verfahren kann das langenbezogene Bandgewicht eines
die Spinnereivorbereitungsmaschine durchlaufenden
Faserbandes von einem Anfangswert am Eingang auf
einen gewlinschten Wert am Ende der Spinnereimaschi-
ne verandert werden. Wahrend bei der Verstreckung ein
vorgegebener und in der Regel kontinuierlicher LaAngen-
verzug des Faserbandes erfolgt, wird dieser Verzug bei
der Regulierung standig der Beschaffenheit des Faser-
bandes am Einlauf bzw. Auslauf der Spinnereivorberei-
tungsmaschine angepasst. Hierfiir weist diese in der Re-
gel zahlreiche Sensoren auf, deren Messwerte dem stan-
digen Angleich des Verzugs dienen.

[0020] IndiesemZusammenhang bringtes Vorteile mit
sich, wenn die Differenz aus langenbezogenem Band-
gewicht und entsprechendem Sollwert zur Uberwachung
und/oder Einstellung der Verstreckung und/oder Regu-
lierung verwendet wird. Wie bereits oben erwahnt, stellt
das langenbezogene Bandgewicht die fur den Streck-
bzw. Regulierungsprozess grundlegende Bezugsgrofie
dar, so dass Abweichungen dieser Grolke von einem
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Sollwert direkte Riickschliisse auf die korrekte Arbeits-
weise der Spinnereivorbereitungsmaschine zulassen.
Werden Abweichungen detektiert, so gewahrleistet ein
schneller Eingriff in die Steuerung bzw. Regelung der
Spinnereimaschine eine zuverldssige Korrektur der ent-
sprechenden Prozessparameter der Spinnereimaschi-
ne, wie beispielsweise die Drehgeschwindigkeit der Ver-
zugszylinder oder die Liefergeschwindigkeit des Faser-
bandes. Ubersteigt die Differenz zwischen langenbezo-
genem Bandgewichtund dem vorgegebenen Sollwert ei-
nen bestimmten Betrag, so ist es auch mdglich, die Spin-
nereimaschine komplett abzuschalten, um eine Fehlpro-
duktion oder Beschadigung bestimmter Bauteile zu ver-
meiden.

[0021] Ebenso bringtes Vorteile mit sich, wenn die Dif-
ferenz zur Uberwachung und/oder Einstellung der Sen-
sorik verwendet wird, die der Kontrolle der Verstreckung
und/oder Regulierung dient. Herkdmmliche Spinnerei-
vorbereitungsmaschinen weisen in der Regel eine Viel-
zahl entsprechender Sensoren auf, die die einzelnen
Verfahrensschritte iberwachen. Beispiele hierflir sind
Sensoren zur Drehzahlmessung der Liefer-, Verzugs-,
Umlenk- und/oder Kalanderwalzen oder Sensoren zur
Ermittlung der Faserbandmasse, -dicke und/oder -lange.
Weicht das langenbezogene Bandgewicht des produ-
zierten Faserbandes vom Sollwert ab, so kann dies ein
Hinweis auf eine Fehlfunktion des entsprechenden Sen-
sors sein. Dieser kann auf Basis des ermittelten langen-
bezogenen Bandgewichts schliellich neu kalibriert oder
aber bei Beschadigung ausgetauscht werden.

[0022] Die erfindungsgemale Spinnereivorberei-
tungsmaschine zeichnet sich dadurch aus, dass ihr we-
nigstens eine erste Wageeinrichtung zum Wiegen einer
Aufnahmevorrichtung fir das die Spinnereivorberei-
tungsmaschine verlassende Faserband zugeordnet ist.
Hierbei konnen prinzipiell eine Vielzahl von bekannten
Wageeinrichtungen, wie beispielsweise Standwaagen
oder aber auch Waagen, an denen die Aufnahmevorrich-
tung fir das Faserband hdngend gelagert wird, zum Ein-
satz kommen. Ferner ist erfindungsgeman vorgesehen,
dass die Steuereinrichtung mit wenigstens einem Sensor
der Spinnereivorbereitungsmaschine in Verbindung
steht, der der Ermittlung der Faserbandlange des Faser-
bands dient

[0023] Hierbeiist es von Vorteil, wenn die wenigstens
eine Wé&geeinrichtung im Bereich des Ausgangs der
Spinnereivorbereitungsmaschine angeordnet ist. Hier-
durch ist eine besonders rasche Ermittlung des Faser-
bandgewichts mdéglich, so dass bei Abweichungen von
einem Sollwert schnell auf die entsprechenden Parame-
ter der Spinnereivorbereitungsmaschine eingewirkt wer-
den kann. Selbstverstandlich ist es auch méglich, die
Aufnahmevorrichtung inklusive des darin abgelegten Fa-
serbandes an einer davon entfernten Stelle zu wiegen.
Dies ist beispielsweise von Vorteil, wenn eine Wégeein-
richtung mehreren Spinnereimaschinen zugeordnet ist,
wobei die Wageeinrichtung in einem derartigen Fall an
einer zentralen Stelle angeordnet ist, zu der die Ablage-
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vorrichtungen nach dem Beftillen transportiert werden.
[0024] Auch ist es vorteilhaft, wenn der Spinnereivor-
bereitungsmaschine im Bereich ihres Ausgangs eine au-
tomatische Wechselvorrichtung zum Wechseln der Auf-
nahmevorrichtungen zugeordnetist. Diese ermdglicht ei-
nen gesteuerten Austausch der Aufnahmevorrichtungen
jeweils nach der Ablage einer vordefinierten Faserband-
menge bzw. nach Erreichen eines bestimmten Fillgra-
des.

[0025] Vorteilhafterweise weist die Wechselvorrich-
tung einen Zufuhrbereich und einen Entnahmebereich
fur die Aufnahmevorrichtung auf. Der Zufiihrbereich
dient dabei vornehmlich der Zwischenlagerung von lee-
ren Aufnahmevorrichtungen, so dass nach dem Beflillen
einer Aufnahmevorrichtung jederzeit eine neue, leere
Aufnahmevorrichtung zur Verfligung steht. Die befiillte
Aufnahmevorrichtung wird hierbei von der Wechselvor-
richtung in den Entnahmebereich Uberfiihrt und kann
schlieBlich von einer entsprechenden Transportvorrich-
tung in den Wirkbereich einer weiteren Spinnmaschine,
beispielsweise einer Rotorspinnmaschine, transportiert
werden.

[0026] Besonders vorteilhaftistin diesem Zusammen-
hang, wenn dem Zufiihrbereich eine erste Wageeinrich-
tung und dem Entnahmebereich eine zweite Wageein-
richtung zugeordnet ist. Hierdurch wird eine annahernd
kontinuierliche Faserbandablage ermoglicht. Wahrend
namlich bei der Verwendung nur einer Wageeinrichtung
die Bandablage erstdann fortgesetzt werden kann, wenn
die beflllte Ablagevorrichtung aus dem Bereich des Fa-
serbandausgangs entfernt wurde und das Leergewicht
der nachsten Ablagevorrichtung bestimmt ist, kann die
Ermittlung des Leergewichts bereits im Bereich des Zu-
fuhrbereichs erfolgen. Wird die befillte Ablagevorrich-
tung durch die automatische Wechselvorrichtung in den
Bereich des Faserbandausgangs Uberfiihrt, ist das Leer-
gewicht der Ablagevorrichtung bereits ermittelt, so dass
die Ablage des Faserbandes unmittelbar nach dem
Wechselvorgang fortgesetzt werden kann. Bei Ablage-
vorrichtungen werden in der Regel Federn verwendet,
die das abgelegte Fasermaterial gegen die Ablageplatte
driicken, um ein geordnetes Ablagebild der abgelegten
Faserbander zu erzeugen, das fir eine qualitativ hoch-
wertiges Faserband erforderlich ist. Die eingesetzten Fe-
dern weisen grol3e Toleranzen auf, die das Ergebnis des
Wageprozesses negativ beeinflussen wiirden. Deshalb
istder Einsatzvonje einer Wageeinrichtung vor und einer
Wageeinrichtung nach der Stelle, an der das Faserband
abgelegt wird, von besonderem Vorteil, weil dadurch die
Toleranzen der Federkrafte vollstandig eliminiert werden
kénnen und die erforderliche Messgenauigkeit erreicht
werden kann.

[0027] Erfindungsgemal steht die Wageeinrichtung
zudem mit der Steuereinrichtung der Spinnereivorberei-
tungsmaschine in Verbindung. Hierdurch wird eine
schnelle Erfassung und Verarbeitung der ermittelten
Messwerte erméglicht. Diese kénnen schliel3lich fir die
Uberpriifung bzw. Einstellung einzelner Parameter der
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Spinnereivorbereitungsmaschine verwendet und/oder
auch gespeichertwerden. Die Wageeinrichtung kannda-
bei direkt, beispielsweise Gber Kabel- und/oder Funkver-
bindungen mitder Spinnereimaschine in Verbindung ste-
hen. Denkbar sind jedoch auch indirekte Verfahren, bei-
spielsweise die Ausstattung der Ablagevorrichtungen mit
RFID-Chips, auf denen das entsprechende Leergewicht
der Ablagevorrichtung hinterlegt sein kann.

[0028] Auch ist es von Vorteil, wenn die Spinnereivor-
bereitungsmaschine mindestens ein Verzugsfeld zum
Verziehen des Faserbandes aufweist. Besonders bei
derartig ausgestatteten Spinnereivorbereitungsmaschi-
nen stellt das lAngenbezogene Bandgewicht des produ-
zierten Faserbandes den entscheidenden Parameter fur
die Beurteilung der korrekten Funktionsweise der Spin-
nereivorbereitungsmaschine dar. Somit ist die Uberwa-
chung dieses Parameters besonders bei diesen Spinne-
reimaschinen von extremer Bedeutung, so dass dessen
erfindungsgemaRe Ermittlung erhebliche Vereinfachun-
gen sowohl in Bezug auf deren Uberwachung als auch
deren Regelung bzw. Steuerung mit sich bringt.

[0029] Auch bringt es Vorteile mit sich, wenn das Ver-
zugsfeld ein regulierendes Verzugsfeld ist. Hierbei wird
das Faserband nicht nurum einen konstanten Faktor ver-
streckt. Zusatzlich werden verschiedenste physikalische
GroRen des Faserbandes, insbesondere dessen langen-
bezogenes Bandgewicht, fiir die standige Uberwachung
und Einstellung des Verstreckungsfaktors berlicksich-
tigt, so dass ein besonders gleichmafRiges Faserband
produziert werden kann.

[0030] Vorteilhafterweise steht die Steuereinrichtung
mit wenigstens einem Bauteil der Spinnereivorberei-
tungsmaschine in Verbindung. Dies kénnen beispiels-
weise die Verzugswalzen des Streckwerks, die Ein-
gangs- und/oder Ausgangswalzenpaare der Spinnerei-
maschine oder besonders vorteilhaft deren entsprechen-
de Antriebsvorrichtungen sein. Hierdurch wird es mog-
lich, auf Basis des ermittelten l&ngenbezogenen Band-
gewichts des abgelegten Faserbandes direkt auf die
Komponenten der Spinnereimaschine einzuwirken, wel-
che diesen Parameter direkt beeinflussen. Somit wird
eine einfache Moglichkeit erdffnet, die Spinnereivorbe-
reitungsmaschine derart zu steuern bzw. zu regeln, dass
das am Ausgang ermittelte langenbezogene Bandge-
wicht dem jeweiligen vorbestimmten Sollwert entspricht.
[0031] Zudem hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
wenn die Steuereinrichtung mit wenigstens einem Sen-
sor der Spinnereivorbereitungsmaschine in Verbindung
steht. Neben der oben genannten Steuerung und/oder
Regelung der einzelnen Bauteile der Spinnereivorberei-
tungsmaschine wird hierdurch auch eine Uberwachung
bzw. Kalibrierung der jeweiligen Sensoren der Spinne-
reimaschine ermdglicht, wobei des langenbezogene
Bandgewicht als BasisgréRe herangezogen wird.
[0032] Der Sensor dient dabei vorteilhafterweise zur
Ermittlung der Faserbanddicke, der Faserbandmasse,
der Faserbandlange, der Verzugsintensitat des Verzugs-
feldes, der Regulierintensitat des Verzugsfeldes, und/
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oder der Liefergeschwindigkeit der Spinnereivorberei-
tungsmaschine. Da sich all diese Parameter im langen-
bezogenen Bandgewicht des produzierten Faserbandes
widerspiegeln, kann diese GrélRe herangezogen werden,
um die genannten Sensoren zu Uberprifen oder zu ka-
librieren.

[0033] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren erlautert. Es zeigen:

Figur 1  eine Seitenansicht einer Strecke gemal dem
Stand der Technik,

Figur 2 eine Draufsicht einer Strecke mit zugeordne-
ter Wageeinrichtung,

Figur 3  eine Draufsicht einer Strecke mit einer auto-
matischen Wechselvorrichtung sowie zwei
Wageeinrichtungen.

[0034] Figur 1 zeigt eine Strecke 1 als ein Beispiel fir

eine Spinnereivorbereitungsmaschine gemalk dem
Stand der Technik.

[0035] Der schematisch dargestellten Strecke 1 wer-
den sechs individuelle Faserstrdnge FS nebeneinander
vorgelegt. Die Faserstrange FS sind von oben gesehen
dargestellt, wahrend die Strecke 1 als solches in einer
Seitenansicht gezeigt ist.

[0036] Am Eingang der Strecke 1 ist ein Trichter 2 an-
geordnet, welcher die Faserstrange FS zu einem einzi-
gen Faserband FB verdichtet. Nach Durchlaufen einer
ersten Messeinrichtung 3, welche ein erstes Messsignal
S1 erzeugt, welches beispielsweise die langenspezifi-
sche Masse des hindurchgefiihrten Faserbandes FB re-
prasentiert, wird das nunmehr komprimierte Faserband
FB in ein Streckwerk 4 geflihrt, welches das Kernstiick
der Strecke 1 bildet.

[0037] Das Streckwerk 4 weist ein Eingangswalzen-
paar 5a, 5b, ein mittleres Walzenpaar 6a, 6b und ein
Ausgangs- oder auch Lieferwalzenpaar 7a, 7b auf, wel-
che sich mit in dieser Reihenfolge jeweils gesteigerten
Umfangsgeschwindigkeiten drehen. Durch diese unter-
schiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen-
paare wird das Faserband FB, welches im Streckwerk 4
vliesartig ausgebreitet wird, entsprechend dem Verhalt-
nis der Umfangsgeschwindigkeiten verzogen.

[0038] Das Eingangswalzenpaar 5a, 5b und das mitt-
lere Walzepaar 6a, 6b bilden das so genannte Vorver-
zugsfeld, das mittlere Walzenpaar 6a, 6b und das Lie-
ferwalzenpaar 7a, 7b das so genannte Hauptverzugs-
feld. Bei nicht regulierenden Strecken 1 ist wahrend des
Verzugsvorgangs sowohl der Vorverzug als auch der
Hauptverzug konstant. Bei regulierenden Strecken 1 er-
folgt hingegen eine Ausregulierung von Masseschwan-
kungen des Faserbandes FB durch Veranderung der
Verzugshéhe. Ublicherweise ist dabei der Hauptverzug
veranderbar, da der Hauptverzug im Regelfall gréRer ist
als der Vorverzug, so dass eine genauere Ausregulie-
rung von Dickeschwankungen des Faserbandes FB er-
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folgen kann.

[0039] Der im Hauptverzugsfeld zusatzlich angeord-
nete Druckstab 8 lenkt das Faserband FB schlieRlich um
und sorgt somit fur eine bessere Fihrung der Fasern.
Das verzogene Faserband FB wird dann mit Hilfe einer
Umlenkoberwalze 9 umgelenkt und einer Bandfor-
mungseinrichtung 10 zugefiihrt. Die Bandformungsein-
richtung 10ist als Trichter ausgebildet und dient der Kom-
primierung des Faserbandes FB. Am Ausgang des Trich-
tersist eine weitere Messeinrichtung 11 angeordnet, wel-
che einen Messraum 12 aufweist, in welchem die Masse
des hindurchgefiihrten Faserbandes FB erfasst wird.
Diese Masse bzw. Dicke wird durch eine nicht gezeigte
Sensorelektronik in ein Messsignal S2 umgesetzt.
[0040] Das vermessene Faserband FB wird anschlie-
Rend mittels eines Kalanderwalzenpaares 13a, 13b ab-
gezogen und einer Kannenablage 14 zugefiihrt. Die Kan-
nenablage 14 weist einen um seine Hochachse rotieren-
den Drehteller 15 mit einem Bandkanal 16 zur Ablage
des Faserbandes FB in eine Spinnkanne 17 auf. Die
Spinnkanne 17 selbst wird durch nicht gezeigte Mittel im
Falle einer Rechteck-Spinnkanne translatorisch und im
Falle einer Rund-Spinnkanne rotatorisch in Bezug auf
den feststehenden Drehteller 15 bewegt. Hierdurch kann
der gesamte Innenraum der Spinnkanne 17 mit abgeleg-
tem Faserband FB gefiillt werden. Ist eine Spinnkanne
17 komplett gefiillt, so kann sie manuell durch einen Be-
diener oder mittels einer nur schematisch dargestellten
Wechselvorrichtung 18 gegen eine leere Spinnkanne 17
ersetzt werden.

[0041] Die Strecke 1 weist des Weiteren eine Steuer-
einrichtung 19 auf, welche insbesondere die Drehzahl
der Walzenpaare des Streckwerkes 4 steuert. Dazu wirkt
sie auf die nicht dargestellten Antriebe der Walzenpaare
ein. Weiterhin kann die Steuereinrichtung 19 zur Steue-
rung der Wechselvorrichtung 18 ausgebildet sein. Wie
Ublich, ist die Steuereinrichtung 19 mit einer Bedienein-
richtung 20, beispielsweise mit einer Tastatur, sowie mit
einer Ausgabeeinheit 21, beispielsweise einem Bild-
schirm, verbunden.

[0042] Daneben weist die Strecke 1 ein Qualitatsiber-
wachungssystem 22 auf, welches zur Uberwachung der
Qualitat des produzierten Faserbandes FB ausgebildet
ist.

[0043] Die erste Messeinrichtung 3 umfasst einen
Messraum 23 und zwei Abtastscheiben 24, 25, von de-
nen die Abtastscheibe 24 ortsfest ausgebildet und die
Abtastscheibe 25 mit Druck gegen die Abtastscheibe 24
gepresst wird und senkrecht zur ihrer Drehachse aus-
lenkbar ist. Die Auslenkungen der Abtastscheibe 25 sind
hierbei ein Mal} fir die Masse des Faserbandes FB. Die
Auslenkung wird beispielsweise mit einem nicht darge-
stellten induktiven Sensor erfasst, der das Messsignal
S1 erzeugt. Das Messsignal S1 wird dann von der Steu-
ereinrichtung 19 zur Veréanderung des Vor- und/oder
Hauptverzugs des Streckwerks 4 herangezogen. Hier-
durch kénnen Schwankungen der Masse des Faserban-
des FB ausreguliert werden. Ein derartiges Verfahren
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wird auch als Open-Loop-Steuerung des Streckwerkes
4 bezeichnet.

[0044] Die Messeinrichtung 11 am Auslauf des Streck-
werks 4 umfasst einen Messraum 12, durch den das Fa-
serband FB hindurchgefiihrt und beriihrungslos vermes-
sen wird. Die Verwendung eines beriihrungslosen Sen-
sors ist hier besonders vorteilhaft, da die Geschwindig-
keit des laufenden Faserbandes FB am Auslauf des
Streckwerkes 4 naturgemal deutlich héher ist als auf
dessen Einlaufseite. Das Messsignal S2, welches durch
die Messeinrichtung 11 mittels einer nicht gezeigten Sen-
sorelektronik erzeugt wird, wird mit Hilfe des Qualitats-
Uberwachungssystems 22 ausgewertet. Insbesondere
werden die durchschnittliche Starke des Faserbandes
FB und die im Faserband FB verbliebenen Ungleichma-
Rigkeiten erfasst. Genligt die Qualitat des auslaufenden
Faserbandes FB nicht den Anforderungen, so kann bei-
spielsweise ein Signal vom Qualitatsiiberwachungssy-
stem 22 zur Steuereinrichtung 19 Gibertragen und die Ma-
schine angehalten werden. Auch kann - beispielsweise
Uber die Ausgabeeinheit 21 - eine Meldung an den Be-
diener erfolgen.

[0045] Das Messsignal S2 der Messeinrichtung 11 am
Auslauf des Streckwerkes 4 wird haufig auch an die Steu-
ereinrichtung 19 direkt Gibermittelt. So kann beispielswei-
se eine Abschaltung der Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne wegen mangelnder Qualitat autonom durch die Steu-
ereinrichtung 19 erfolgen. Auch ist es denkbar, dass
Messsignal S2 zur Steuerung des Verzuges des Streck-
werkes 4 heranzuziehen. Die so realisierte Closed-Loop-
Steuerung eignet sich insbesondere zur Ausregulierung
von langfristigen Abweichungen in eine Richtung vom
Sollwert.

[0046] Insgesamtisteine optimale Ausregulierung von
Schwankungen des laufenden Faserverbandes nur
moglich, wenn das hierzu herangezogenen Messsignal
S1, S2 der Messeinrichtungen 3 und 11 hinreichend ge-
nau sind. Auch ist eine aussagekréftige Qualitétserfas-
sung nur mit einem entsprechend genauen Messsignal
S2 der Messeinrichtung 11 mdoglich.

[0047] Messeinrichtungen von Spinnereivorberei-
tungsmaschinen werden daher in aufwendigen manuel-
len Verfahren abgeglichen bzw. justiert. Hierzu werden
bei mechanisch abtastenden Messeinrichtungen Prif-
mafe mitbekannter Dicke manuell vorgelegtund die ent-
sprechenden Messsignale der Messeinrichtungen mit ei-
nem Sollwert entsprechend einer Sollkennlinie vergli-
chen. Dies erfolgt Gblicherweise mit einer Vielzahl von
PrifmaRen unterschiedlicher Dicke, welche den gesam-
ten Messbereich der jeweiligen Messeinrichtung abdek-
ken. Nach dem manuellen Durchfiihren derartiger Mess-
reihen wird die jeweilige Messeinrichtung abgeglichen
bzw. neu justiert. Bei berthrungslosen MeRsystemen
werden Messergebnisse der Messeinrichtung nachtrag-
lich im Labor tberprift. Bei Abweichungen wird die Sen-
sorcharakteristik in iterativen Schritten solange veran-
dert, bis eine entsprechende Ubereinstimmung der Mes-
sergebnisse des Sensors und der Labormessergebnisse
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eintritt.

[0048] Derartige Abgleichverfahren kénnen wegen
des verhaltnismaRig hohen Aufwandes nur in relativ gro-
Ren zeitlichen Abstadnden durchgefiihrt werden. Zeitlich
rasch veranderliche EinflussgrofRen auf entsprechende
Messsignale kénnen so jedoch nicht erfasst und dadurch
bedingte Verfalschungen nichtkorrigiert werden. Zu nen-
nen sind hierbei insbesondere Verfélschungen der
Messsignale, welche durch eine Veranderung der Tem-
peratur der Messeinrichtung hervorgerufen werden.
Auchkénnen Verfalschungen der Messergebnisse durch
in der Messeinrichtung anhaftende Verschmutzungen
erfolgen. Verfélschungen der Messergebnisse durch
Temperatureinflisse oder Verschmutzungen treten
mehr oder weniger ausgepragt bei samtlichen bekannten
Messverfahren auf.

[0049] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Strecke 1, an deren Faserbandausgang 26 eine Wa-
geeinrichtung 27 angeordnet ist. Diese dient der Ermitt-
lung des Gewichts des Faserbandes FB, welches, wie
obenbeschrieben, nach Verlassen der Strecke 1 mit Hilfe
eines Drehtellers 15 in einer Ablagevorrichtung, bei-
spielsweise in Form einer Spinnkanne 17, abgelegt wird
(siehe Figur 1).

[0050] Hierbei wird eine leere Spinnkanne 17 von ei-
nem Zufuihrbereich 30 auf die Wageeinrichtung 27 liber-
fuhrt, die der Ermittlung des Leergewichts der Spinnkan-
ne 17 dient. Ist die Spinnkanne 17 bis zu einem vorbe-
stimmten Fullgrad mit Faserband FB befiillt, wird die Ab-
lagevorrichtung erneut gewogen. Aus der Differenz zwi-
schen Leergewicht und dem Gesamtgewicht von Spinn-
kanne 17 und darin abgelegtem Faserband FB ergibt sich
schlieflich des Gewicht des abgelegten Faserbandes
FB.

[0051] Zudem weist die Strecke 1im Bereich ihres Fa-
serbandausgangs 26 eine nicht gezeigte Vorrichtung zur
Ermittlung der Lange des in die Spinnkanne 17 abgeleg-
ten Faserbandes FB auf. Wahrend hierfiir eigene Sen-
soren Verwendung finden kdnnen, ist es auch moglich,
die Lange des Faserbandes FB durch Registrierung der
Anzahl Inkremente bei der Drehung der im Inneren der
Strecke 1 befindlichen Kalanderwalzen 13a, 13b (siehe
Figur 1) zu ermitteln.

[0052] SchlieBlich erhalt man aus der ermittelten Lan-
ge und dem zugehorigen Gewicht des in die Spinnkanne
17 abgelegten Faserbandes FB das ldngenbezogene
Bandgewicht. Dieser Wert wird beispielsweise direkt von
der Steuereinrichtung 19 der Strecke 1 berechnet und
dient, wie im Weiteren beschrieben, zur Uberprijfung
und/oder Einstellung der Spinnereivorbereitungsma-
schine, insbesondere dem in Figur 1 beschriebenen
Streckwerk 4. Hierfur steht die Wageeinrichtung 27 bei-
spielsweise Uber eine entsprechende Verkabelung 28
mit der Steuereinrichtung 19 in Verbindung.

[0053] Wahrend die Léange und das Gewicht des Fa-
serbandes FB jeweils nach vollstandiger Befiillung einer
Spinnkanne 17 ermittelt werden kann, ist es selbstver-
sténdlich auch mdglich, beide Werte wahrend des Able-
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gevorgangs kontinuierlich oder nur zu bestimmten Zeit-
punkten zu ermitteln.

[0054] Figur 3 zeigt ebenfalls eine Draufsicht einer
Strecke 1 mit einer schematisch dargestellten automati-
schen Wechselvorrichtung 18, die beispielsweise ein
Drehkreuz 29 aufweisen kann, mit der die Spinnkannen
17 bewegt werden kénnen. Die Wechselvorrichtung 18
weistzudem einen Zuflihrbereich 30 zur Bevorratung von
leeren Spinnkannen 17 und einen Entnahmebereich 31
fur die mit Faserband FB geftillten Spinnkannen 17 auf.
[0055] Sowohl dem Zuflihrbereich 30 als auch dem
Entnahmebereich 31 ist hierbei jeweils eine Wageein-
richtung 27 zugeordnet. Dies hat den Vorteil, dass das
Leergewicht der Spinnkannen 17 bereits ermittelt wer-
den kann, bevor die Spinnkanne 17 in den Bereich des
Faserbandausgangs 26 der Strecke 1 gelangt. Sobald
eine leere Spinnkanne 17 mit Hilfe der Wechselvorrich-
tung 18 zum Befiillen in diesen Bereich verschoben wird,
ist das Leergewicht bereits bekannt und der Ablegevor-
gang des Faserbandes FB kann unmittelbar nach dem
Wechselvorgang der Spinnkannen 17 fortgefiihrt wer-
den. Die mit Faserband FB gefiillte Spinnkanne 17 wird
schlieflich im Entnahmebereich 31 der Wechselvorrich-
tung 18 durch die zweite Wéageeinrichtung 27 erneut ge-
wogen, so dass aus der Differenz des Leergewichts und
des Gewichtes der Spinnkanne 17 inklusive des darin
abgelegten Faserbandes FB das tatséchliche Gewicht
des abgelegten Faserbandes FB bestimmtwerden kann.
[0056] Beide Wageeinrichtungen 27 stehen hierflr
vorteilhafterweise mit der Steuereinrichtung 19 der
Strecke 1 in Verbindung, so dass die ermittelten Werte
direkt ausgewertet werden kénnen. Nach Abgleich die-
ser Werte mit einem vorgegebenen Sollwert kénnen
schlieRlich mit Hilfe der Steuereinrichtung 19 relevante
Maschinenparameter der Strecke 1 bzw. des entspre-
chenden Streckwerks 4 vorgenommen werden.

[0057] Aufdiese Weise lassen sich beispielsweise die
Drehzahlen des Eingangswalzenpaares 5a, 5b, des mitt-
leren Walzenpaares 6a, 6b, des Lieferwalzenpaares 7a,
7b und/oder des Kalanderwalzenpaares 13a, 13bregeln,
so dass der Verzug bzw. die Regulierung des Streck-
werks 4 derart angepasst werden kann, dass das ermit-
telte langenbezogene Bandgewicht letztendlich dem ent-
sprechenden Sollwert entspricht.

[0058] Auch liefert das langenbezogene Bandgewicht
Ruckschlisse auf die Funktionstiichtigkeit der in Figur 1
gezeigten Sensoren, wie z.B. der Abtastscheiben 24, 25
am Eingang der Strecke 1 oder auch der Messeinrich-
tung 11 an deren Ausgang. Zudem ist auch eine Kali-
brierung dieser Sensoren auf Basis des langenbezoge-
nen Bandgewichts mdglich, so dass diese GréRe als uni-
verselle BezugsgroRe fiir sdmtliche durch die einzelnen
Sensoren ermittelten Parameter dienen kann.

[0059] Insgesamt ergibt sich aus dem erfindungsge-
man ermittelten lAngenbezogenen Bandgewicht des Fa-
serbandes FB also eine Bezugsgrofle, die nicht nur zur
Regelung bzw. Steuerung, sondern auch zur Uberwa-
chung und Kalibrierung der jeweiligen in Figur 1 gezeig-
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ten Sensoren, Messeinrichtungen 3, 11 und/oder ange-
triebenen Bauteile der Spinnereivorbereitungsmaschine
herangezogen werden kann.

[0060] Die vorliegende Erfindung wurde anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Abwandlungen
der Erfindung sind im Rahmen der Patentanspriiche
ohne weiteres mdglich, wobei ausdriicklich sdmtliche in
der Beschreibung und den Figurenbeschreibungen auf-
gefuhrten Merkmale in beliebiger Kombination miteinan-
der verwirklicht werden kénnen, soweit dies sinnvoll und
moglich erscheint. So werden durch den Begriff Spinne-
reivorbereitungsmaschine nicht nur Strecken erfasst,
sondern samtliche Spinnereivorbereitungsmaschinen,
bei denen das ldngenbezogene Bandgewicht eines Fa-
serbandes einen wichtigen Parameter zur Steuerung
und/oder Uberwachung der Spinnereivorbereitungsma-
schine darstellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ermittlung des langen bezogenen
Bandgewichts eines Faserbandes (FB) an einer
Spinnereivorbereitungsmaschine, insbesondere ei-
ner Strecke (1), wobeidas Faserband (FB) nach Ver-
lassen der Spinnereivorbereitungsmaschine abge-
legt wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
wicht und die Léange des abgelegten Faserbandes
(FB) bestimmt und daraus das langenbezogene
Bandgewicht des Faserbandes (FB) ermittelt wird,
wobei das Gewicht des abgelegten Faserbandes
(FB) aus der Differenz des Leergewichts einer Ab-
lagevorrichtung und des Gesamtgewichts der Abla-
gevorrichtung inklusive des abgelegten Faserban-
des (FB) ermittelt wird, und wobei das Leergewicht
der Ablagevorrichtung und/oder das Gesamtgewicht
der Ablagevorrichtung inklusive des abgelegten Fa-
serbandes (FB) mit Hilfe einer der Spinnereivorbe-
reitungsmaschine zugeordneten Waage erfolgt, de-
ren Messwerte direkt oder indirekt an eine Steuer-
einrichtung (19) der Spinnereivérbereitungsmaschi-
ne Ubermittelt werden, wobei die Steuerrinrichtung
(19) mit wenigstens einem Sensor der Spinnereivor-
bereitungs achine in Verbindung steht, der der Er-
mittlung der Faserbandlange dient.

2. Verfahren nach dem vorangegangenen Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass als Ablagevorrich-
tung ein Behaltnis, insbesondere in Form einer
Spinnkanne (17), verwendet wird.

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Leergewicht der Ablagevorrichtung ermit-
telt wird, bevor das Faserband (FB) abgelegt wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
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dass das Leergewicht der Ablagevorrichtung und/
oder das Gesamtgewicht der Ablagevorrichtung in-
klusive des abgelegten Faserbandes (FB) in dem
Bereich der Spinnereivorbereitungsmaschine ermit-
telt wird, an dem das Faserband (FB) abgelegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gesamtgewicht der Ablagevorrichtung in-
klusive des darin abgelegten Faserbandes (FB)
chargenweise oder kontinuierlich ermittelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das langenbezogene Bandgewicht zur Uber-
wachung und/oder Einstellung der Spinnereivorbe-
reitungsmaschine verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das langenbezogene Bandgewicht mit wenig-
stens einem Sollwert verglichen wird und die Diffe-
renz zur Uberwachung und/oder Einstellung der
Spinnereivorbereitungsmaschine verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Spinnereivorbereitungsmaschine ei-
ne Verstreckung und/oder Regulierung des Faser-
bandes (FB) vorgesehen ist und dass die Differenz
zur Uberwachung und/oder Einstellung der Ver-
streckung und/oder der Regulierung und/oder zur
Uberwachung und/oder Einstellung der Sensorik zur
Kontrolle der Verstreckung und/oder Regulierung
verwendet wird.

Spinnereivorbereitungsmaschine, insbesondere
Strecke (1), mit wenigstens einem Ausgang (26) fur
ein Faserband (FB) und einer Steuereinrichtung (19)
zum Steuern der Spinnereivorbereitungsmaschine,
dadurch gekennzeichnet, dass der Spinnereivor-
bereitungsmaschine wenigstens eine erste Wage-
einrichtung (27), insbesondere im Bereich des Aus-
gangs (26) der Spinnereivorbereitungsmaschine,
zum Wiegen einer Aufnahmevorrichtung fir das die
Spinnereivorbereitungsmaschine verlassende Fa-
serband (FB) zugeordnetist, wobei die Wageeinrich-
tung das Gewichtdes abgelegten Faserbandes (FB)
aus der Differenz des Leergewichts einer Ablage-
vorrichtung und des Gesamtgewichts der Ablage-
vorrichtung inklusive des abgelegten Faserbandes
(FB) ermittelt wird, und wobei das Leergewicht der
Ablagevorrichtung und/oder das Gesamtgewichtder
Ablagevorrichtung inklusive des abgelegten Faser-
bandes (FB) mit Hilfe einer der Spinnereivorberei-
tungsmaschine zugeordneten Waage erfolgt, deren
Messwerte direkt oder indirekt an eine Steuerein-
richtung (19) der Spinnereivorbereitungsmaschine
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Ubermittelt werden und wobei die Steuereinrichtung
(19) mit wenigstens einem Sensor der Spinnereivor-
bereitungsmaschine in Verbindung steht, der der Er-
mittlung der Faserbandlange dient.

Spinnereivorbereitungsmaschine nach dem voran-
gegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spinnereivorbereitungsmaschine im Be-
reich ihres Ausgangs (26) eine automatische Wech-
selvorrichtung (18), insbesondere mit einem Zufiihr-
bereich (30) und einen Entnahmebereich (31) furr die
Aufnahmevorrichtung, zum Wechseln der Aufnah-
mevorrichtung zugeordnet ist.

Spinnereivorbereitungsmaschine nach dem voran-
gegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Zufiihrbereich (30) eine erste Wageein-
richtung (27) und dem Entnahmebereich (31) eine
zweite Wageeinrichtung (27) zugeordnet ist.

Spinnereivorbereitungsmaschine nach einem oder
mehreren der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne mindestens ein, insbesondere regulierendes,
Verzugsfeld zum Verziehen des Faserbandes (FB)
aufweist.

Spinnereivorbereitungsmaschine nach einem oder
mehreren der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung (19) mit we-
nigstens einem Bauteil der Spinnereivorbereitungs-
maschine in Verbindung steht, wie beispielsweise
einem Sensor, insbesondere einem Sensor zur Er-
mittlung der Faserbanddicke, der Faserbandmasse,
der Verzugsintensitat des Verzugsfeldes, der Regu-
lierintensitat des Verzugsfeldes und/oder der Liefer-
geschwindigkeit der Spinnereivorbereitungsma-
schine.

Claims

A method for determining the weight per unit length
of a fibre sliver (FB) in a spinning preparation ma-
chine, in particular a drawframe (1), wherein the fibre
sliver (FB) is put down after leaving the spinning
preparation machine, characterized in that the
weight and length of the placed fibre sliver (FB) is
determined, and from these the weight per unit
length of the fibre sliver (FB) is found; wherein the
weight of the placed fibre sliver (FB) is determined
from the difference between the empty weight of the
placement device and the total weight of the place-
mentdevice including the placed fibre sliver (FB) and
wherein the determination of the empty weight of the
placement device and/or the total weight of the
placement device including the placed fibre sliver
(FB) is implemented by means of a set of scales that
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is assigned to the spinning preparation machine, the
measure values of which scales are transmitted di-
rectly orindirectly to a control unit (19) of the spinning
preparation machine, wherein the control unit (19)
is associated with at least one sensor of the spinning
preparation machine that serves for detetermination
of the fibre sliver length.

A method according to the foregoing claim, charac-
terized in that a container, particularly in the form
of a sliver can (17), is used as a placement device.

A method according to one or more of the foregoing
claims, characterized in that the empty weight of
the placement device is determined before the fibre
sliver (FB) is placed in it.

A method according to one or more of the foregoing
claims, characterized in that the empty weight of
the placement device and/or the total weight of the
placement device including the fibre sliver (FB) that
has been placed in it, is determined in the area of
the spinning preparation machine at which the fibre
sliver (FB) is put down.

A method according to one or more of the foregoing
claims, characterized in that the total weight of the
placement device including the fibre sliver (FB)
placed in it is determined for each batch or continu-
ously.

A method according to one or more of the foregoing
claims, characterized in that the weight per unit
length of sliver is used to monitor and/or adjust the
spinning preparation machine.

A method according to one or more of the foregoing
claims, characterized in that the weight per unit
length of sliver is compared with at least one setpoint
value, and the difference is used to monitor and/or
adjust the spinning preparation machine.

A method according to one or more of the foregoing
claims, characterized in that the spinning prepara-
tion machine includes drafting and/or regulation of
the fibre sliver (FB), and the difference is used for
monitoring and/or adjusting the drafting and/or the
regulation and/or for monitoring and/or adjusting the
sensors used to check the drafting and/or regulation.

A spinning preparation machine, particularly a draw-
frame (1), with at least one output (26) for a fibre
sliver (FB) and a control unit (19) for controlling the
spinning preparation machine, characterized in
that at least a first weighing instrument (27) is as-
signed to the spinning preparation machine, partic-
ularly in the region of the outlet (26) of the spinning
preparation machine, for weighing a placement de-
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vice for the fibre sliver (FB) that is leaving the spin-
ning preparation machine, wherein the weighing in-
strument determines the weight of the placed fibre
sliver (FB) from the difference between the empty
weight of the placement device and the total weight
of the placement device including the placed fibre
sliver (FB) and wherein the determination of the emp-
ty weight of the placement device and/or the total
weight of the placement device including the placed
fibre sliver (FB) is implemented by means of a set of
scales that is assigned to the spinning preparation
machine, the measure values of which scales are
transmitted directly or indirectly to a control unit (19)
of the spinning preparation machine, and wherein
the control unit (19) is associated with at least one
sensor of the spinning preparation machine that
serves for detetermination of the fibre sliver length.

A spinning preparation machine according to the
foregoing claim, characterized in that an automatic
changeover device (18) is assigned to the spinning
preparation machine in the region of its outlet (26),
in particular having a supply area (30) and a removal
area (31) for the placement device for the purpose
of changing over the placement device.

A spinning preparation machine according to the
foregoing claim, characterized in that a first weigh-
ing instrument (27) is assigned to the supply area
(30) and a second weighing instrument (27) is as-
signed to the removal area (31).

A spinning preparation machine according to one or
more of the claims 9 to 11, characterized in that
the spinning preparation machine incorporates at
least one drafting region, particularly a regulating
drafting region, for drafting the fibre sliver (FB).

A spinning preparation machine according to one or
more of the claims 9 to 12, characterized in that
the control unit (19) is connected to at least one com-
ponent of the spinning preparation machine, such
as, for instance, a sensor, in particular a sensor for
determining the thickness of the fibre sliver, the mass
ofthe fibre sliver, the degree of drafting in the drafting
region, the degree of regulation in the drafting region,
and/or the output speed of the spinning preparation
machine.

Revendications

Procédé de détermination du poids linéaire d’un ru-
ban de fibres (FB) a une machine de préparation de
filage, particulierement une étireuse (1), dans lequel
le ruban de fibres (FB) est déposé aprés avoir quitté
la machine de préparation de filage, caractérisé en
ce que le poids et la longueur du ruban de fibres
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déposé (FB) sont déterminés et, sur la base du ré-
sultat, le poids linéaire du ruban de fibres (FB) est
déterminé, sachant que le poids du ruban de fibres
déposé (FB) est déterminé a partir de la différence
entre le poids a vide d’un dispositif de réception et
le poids total du dispositif de réception avec le ruban
de fibres déposé (FB), et sachant que le poids a vide
du dispositif de réception et/ou le poids total du dis-
positif de réception avec le ruban de fibres déposé
(FB) est/sont déterminé(s) a l'aide d’une bascule at-
tribuée a la machine de préparation de filage, dont
les valeurs mesurées sont transmises directement
ou indirectement a un dispositif de commande (19)
de la machine de préparation de filage, sachant que
le dispositif de commande (19) est en relation avec
au moins un capteur de la machine de préparation
de filage, qui sert a la détermination de la longueur
du ruban de fibres.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce qu’un contenant, en particulier sous la
forme d’un pot de filature (17), est utilisé en tant que
dispositif de réception.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le poids a vide
du dispositif de réception est déterminé avant que
le ruban de fibres (FB) ne soit déposé.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le poids a vide
du dispositif de réception et/ou le poids total du dis-
positif de réception avec le ruban de fibres déposé
(FB) est/sont déterminé(s) dans la zone de la ma-
chine de préparation de filage dans laquelle est dé-
posé le ruban de fibres (FB).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le poids total
du dispositif de réception avec le ruban de fibres
(FB) qui y est déposé est déterminé par charge ou
de maniére continue.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce quele poids linéaire
du ruban de fibres est utilisé pour la surveillance
et/ou le réglage de la machine de préparation de
filage.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce quele poids linéaire
du ruban de fibres est comparé avec au moins une
valeur de consigne et la différence est utilisée pour
la surveillance et/ou le réglage de la machine de pré-
paration de filage.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un étirage et/ou
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une régulation du ruban de fibres (FB) est/sont prévu
(s)(e) par la machine de préparation de filage et que
la différence est utilisée pour la surveillance et/ou le
réglage de I'étirage et/ou de la régulation et/ou pour
la surveillance et/ou le réglage du dispositif d’analy-
se sensorielle pour le controle de I'étirage et/ou de
la régulation.

Machine de préparation de filage, particulierement
une étireuse (1), avec au moins une sortie (26) pour
unruban de fibres (FB) et un dispositif de commande
(19) pour lacommande de la machine de préparation
de filage, caractérisée en ce gu’un premier dispositif
de pesage (27) au moins est attribué a la machine
de préparation de filage, particulierement dans la zo-
ne de la sortie (26) de la machine de préparation de
filage, pour le pesage d’'un dispositif de réception
pour le ruban de fibres (FB) quittant la machine de
préparation de filage, sachant que le dispositif de
pesage détermine le poids duruban de fibres déposé
(FB) a partir de la différence entre le poids a vide
d’un dispositif de réception et le poids total du dis-
positif de réception avec le ruban de fibres déposé
(FB), et sachant que le poids a vide du dispositif de
réception et/ou le poids total du dispositif de récep-
tion avec le ruban de fibres déposé (FB) est/sont
déterminé(s) al’aide d’'une bascule attribuée ala ma-
chine de préparation de filage, dont les valeurs me-
surées sont transmises directement ou indirecte-
menta un dispositifde commande (19) de lamachine
de préparation de filage, et sachant que le dispositif
de commande (19) est en relation avec au moins un
capteur de la machine de préparation de filage, qui
sert a la détermination de la longueur du ruban de
fibres.

Machine de préparation de filage selon la revendi-
cation précédente, caractérisée en ce qu’un dispo-
sitif de changement automatique (18) est attribué a
la machine de préparation de filage dans sa zone de
sortie (26), particulierement avec une zone d’ame-
née (30) et une zone de prélévement (31) pour le
dispositif de réception, pour le changement du dis-
positif de réception.

Machine de préparation de filage selon la revendi-
cation précédente, caractérisée en ce qu’'un premier
dispositif de pesage (27) est attribué ala zone d’ame-
née (30) et un second dispositif de pesage (27) est
attribué a la zone de prélevement (31).

Machine de préparation de filage selon 'une ou plu-
sieurs des revendications 9 a 11 précédentes, ca-
ractérisée en ce que la machine de préparation de
filage présente au moins une zone d’étirage, en par-
ticulier régulatrice, pour I'étirage du ruban de fibres
(FB).
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13. Machine de préparation de filage selon I'une ou plu-

sieurs des revendications 9 a 12 précédentes, ca-
ractérisée en ce que le dispositif de commande (19)
est en relation avec au moins un composant de la
machine de préparation de filage, tel qu’un capteur,
en particulier un capteur pour la détermination de
I'épaisseur du ruban de fibres, de la masse du ruban
de fibres, de l'intensité d’étirage de la zone d’étirage,
de l'intensité de régulation de la zone d’étirage et/ou
de la vitesse de livraison de la machine de prépara-
tion de filage.
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