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BERECHNUNG DES ABFALLGEWICHTS VON ABGANGSMATERIAL DER

SPINNEREIVORBEREITUNGSANLAGE

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spinne-
reivorbereitungsanlage (1) mit einer Transportleitung (2)
zum Transport eines Faserluftstroms (S), einer in die
Transportleitung (2) gerichteten Detektionsvorrichtung
(4) zum Detektieren eines Fremdteils im Faserluftstrom,
einer stromabwarts der Detektionsvorrichtung (4) ange-
ordneten Ausscheidevorrichtung (7) zum Ausscheiden
eines das Fremdteil enthaltenen Abgangsmaterials (M)
aus dem Faserluftstrom (S), und einem an die Transport-
leitung (2) angeschlossenen Abfallkanal (10) zum Trans-
port des Abgangsmaterials (M) mit Transportluft (L) in
einen Abfallraum (22) eines Abfallbehéalters (20), wobei
eine den Abfallraum (22) begrenzende Behalterwand
(21) des Abfallbehalters (20) ein Filtermedium (36) zum
mechanischen Abscheiden des Abgangsmaterials (M)
aus der Transportluft (L) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass der Abfallbehalter (20) an einer Wagevorrich-
tung (30) hdngend angeordnet ist, wobei eine Steue-
rungseinheit (19) konfiguriert ist, aus einer Anderung ei-
ner von der Wagevorrichtung (30) gemessenen Ge-

wichtskraft (F) wahrend eines Fiillvorgangs (55) des Ab-
fallbehalters (20) ein Abfallgewicht des im Abfallraum

(22) zurtiickgehaltenen Abgangsmaterials (M) zu berech-
nen. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Ver-

fahren zur automatischen Berechnung des Abfallge-
wichts von Abgangsmaterial der Spinnereivorberei-

tungsanlage.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinnereivorbereitungsanlage mit einer Transportleitung zum Transport eines Fa-
serluftstroms, einer in die Transportleitung gerichteten Detektionsvorrichtung zum Detektieren eines Fremdteils im Fa-
serluftstrom, einer stromabwarts der Detektionsvorrichtung angeordneten Ausscheidevorrichtung zum Ausscheiden
eines das Fremdteil enthaltenen Abgangsmaterials aus dem Faserluftstrom, und einem an die Transportleitung ange-
schlossenen Abfallkanal zum Transport des Abgangsmaterials mit Transportluft in einen Abfallraum eines Abfallbehal-
ters, wobei eine den Abfallraum begrenzende Behalterwand des Abfallbehalters ein Filtermedium zum mechanischen
Abscheiden des Abgangsmaterials aus der Transportluft aufweist. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Berechnung des aktuellen Abfallgewichts des Abfallbehalters der Spinnereivorbereitungsanlage.

[0002] Aus der DE 10 2020 112 784 A1 und der EP 3 399 078 B1 sind derartige Spinnereivorbereitungsanlagen
bekannt, bei denen die Detektionsvorrichtung ein im Faserluftstrom mitgeflihrtes Fremdteil, zum Beispiel ein Gewebe-
stlick, ein Band, eine Schnur, ein Folienstlick und dergleichen, erkennt und mittels von einem Dusenbalken erzeugten
LuftdruckstéRen ausscheidet. Das ausgeschiedenen Fremdteil wird zusammen mit nicht vermeidbaren Kleinstmengen
an Gutfasern als Abgangsmaterial Gber Abfallleitungen pneumatisch abgefiihrt. Das Abgangsmaterial wird in einem
Filterbeutel gesammelt, der an einem offenen Kanalende eines Abfallkanals hdngend befestigt ist. Die Transportluft
entweicht durch die Beutelwand, die aus einem luftdurchlassigen Filtermaterial hergestellt ist, in die Umgebung. Der
Filterbeutel muss regelmaRig manuell geleert werden, wozu am unteren Beutelende eine manuell verschlieRBbare Beu-
teléffnung vorgesehen ist.

[0003] Da beiAktivierung der Ausscheidevorrichtung einer solchen Spinnereivorbereitungsanlage neben dem Fremd-
teil auch Gutfasern mit ausgeschieden werden, ist ein regelmaRiges Nachkalibrieren nétig, wenn die Spinnereivorbe-
reitungsanlage moglichst optimal betrieben beziehungsweise der Gutfaserverlust moglichst geringgehalten werden soll.
Bei der Nachkalibrierung ist eine Balance zwischen der Anforderung eines hohen Ausreinigungsgrades und der Anfor-
derung einer akzeptablen Abfallmenge zu finden, um die Spinnereivorbereitungsanlage optimal betreiben zu kénnen.
Fir einen hohen Ausreinigungsgrad ist grundsatzlich auch eine hohe Ausscheiderate, das heit Ausscheidungen pro
definiertem Zeitraum, Ublicherweise einer Stunde, nétig. Dem werden aber durch die damit einhergehende Abfallmenge
o6konomische Grenzen gesetzt. Zur Optimierung ist somit die Kenntnis iber die Ausscheiderate sowie die Abfallmenge
der Spinnereivorbereitungsanlage im aktuellen Betrieb wichtig.

[0004] Um die Abfallmenge zu ermitteln, werden fiir gewohnlich Stichprobenversuche durchgefihrt. Hierzu wird der
Filterbeutel entleert und anschlieRend im Betrieb der Spinnereivorbereitungsmaschine tiber einen bestimmten Zeitraum,
beispielsweise fir eine Stunde, gefiillt. Danach wird das im Filterbeutel zuriickgehaltene Abgangsmaterial entnommen
und gewogen. Aus dem Abfallgewicht und der Versuchszeit kann die Abfallrate in Gramm pro Stunde berechnet werden.
Bei bekannter Produktionsrate der Spinnereivorbereitungsanlage, die Giblicherweise ebenfalls in Kilogramm pro Stunde
angegeben ist, kann auch das Verhaltnis der Abfallrate zur Produktionsrate berechnet werden. Dieser Wert beschreibt
dann den prozentualen Anteil des Faserverlustes, der mdglichst klein gehalten werden sollte.

[0005] Das vorbeschriebene Verfahren hat mehrere Nachteile. Zum einen ist die Abfallmenge von der Ausscheiderate
abhangig. Mit anderen Worten, erhéht sich seit der letzten Abfallmengenmessung aufgrund eines erhdhten Fremdteil-
gehaltes im Faserluftstrom die Ausscheiderate, so muss die Abfallmenge neu ermittelt werden. Da das Verfahren ein
manueller Vorgang ist, musste die Stichprobe bei sich andernden Produktionsbedingungen haufig wiederholt werden.
Denn die Produktionsbedingungen andern sich, wenn sich zum Beispiel die Produktionsrate, der Offnungsgrad des
Fasermaterials, das Timing des Ausscheidevorganges, der Pressluftdruck fir die pneumatische Ausscheidung bei
Fremdteilausscheidern, die GrolRe der Fremdteile, die Transportgeschwindigkeit des Fasermaterials und/oder die Gleich-
maRigkeit der Transportgeschwindigkeit &ndern.

[0006] Ein anderes bekanntes Verfahren ermittelt die Abfallmenge teilautomatisiert. Hierzu werden bei dem Stichpro-
benversuch neben der Abfallmenge und der Versuchszeit auch die Anzahl der Ausscheidungen im Versuchszeitraum
beriicksichtigt. Ublicherweise ist hierfiir die Steuerungseinheit der Spinnereivorbereitungsanlage mit einem Z&hler aus-
gestattet, dessen Zahlerstand abgefragt werden kann. Werden die manuell ermittelte Abfallmenge, die Versuchszeit
und die Anzahl der Ausscheidungen in der Steuerungseinheit als Kalibrierwerte hinterlegt, kann die Spinnereivorberei-
tungsanlage durch Skalierung bei veranderter Ausscheiderate die neue Abfallmenge, die Abfallrate oder das Verhaltnis
der Abfallrate zur Produktionsrate berechnen.

[0007] Allerdings wird auch ein solches teilautomatisierte Verfahren schnell ungenau, sobald sich die Produktionsbe-
dingungen nach der letzten Abfallmengenmessung verandern. Einige dieser Produktionsbedingungen kénnten zwar
separat erfasst und verrechnet werden. Haufigeres manuelles Nachkalibrieren kann aber auch damit nicht vermieden
werden, wenn die Spinnereivorbereitungsanlage maéglichst optimal betrieben werden soll.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein schnelles Reagieren auf sich andere Produktionsbedin-
gungen zu ermdglichen, um die Spinnereivorbereitungsanlage mit moglichst geringem Gutfaserverlust betreiben zu
kénnen.

[0009] Die Aufgabe wird durch eine Spinnereivorbereitungsanlage der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass
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der Abfallbehalter an einer Wagevorrichtung hangend angeordnet ist, wobei eine Steuerungseinheit konfiguriert ist, aus
einer Anderung einer von der Wagevorrichtung gemessenen Gewichtskraft wahrend eines Fiillvorgangs des Abfallbe-
halters ein Abfallgewicht des im Abfallraum zuriickgehaltenen Abgangsmaterials zu berechnen.

[0010] Das Filtermedium des Abfallbehalters scheidet mechanisch das Abgangsmaterial aus der Transportluft aus.
Entsprechend kann die Transportluft Gber die Eintritts6ffnung in den Abfallraum einstrémen und iiber das Filtermedium
wieder ausstromen, wahrend das Abgangsmaterial durch das Filtermedium im Abfallraum zurlickgehalten wird. Im
Betrieb der Spinnereivorbereitungsanlage sammelt sich somitimmer mehr Abgangsmaterial im Abfallraum an, wodurch
sich das Gewicht des Abfallbehalters allmahlich erh6ht. Das Abgangsmaterial, auch Abfall oder Abgang genannt, umfasst
das im Faserluftstrom mitgeflihrte Fremdteil, zum Beispiel ein Gewebestiick, ein Band, eine Schnur, ein Folienstiick
und dergleichen, und mitunter Gutfasern, die beim Ausscheiden des Fremdteils mit ausgestoen werden. Durch die
Wagevorrichtung ist somit vorteilhaft ermdglicht, das Abfallgewicht des Abfallbehalters fortlaufend zu Gberwachen. Die
Steuerungseinheit kann auf Basis der gemessenen Gewichtskraft das stets zeitlich aktuelle Abfallgewicht des Abfallbe-
halters berechnen, welches damit bei sich &ndernden Produktionsbedingungen fir die Optimierung der Ausscheidevor-
richtung verwendbar ist. Im Ergebnis kann durch die Verfligbarkeit des wiederkehrend erfassten Gewichtswertes auf
die aus dem Stand der Technik bekannten Stichprobenversuche und das manuelle Nachkalibrieren bei sich &ndernder
Abfallmenge verzichtet werden.

[0011] Weiterhin kann durch die hangende Anordnung des Abfallbehalters auf einfache und zuverlassige Weise die
auf die Wagevorrichtung einwirkende Gewichtskraft gemessen werden. Da bei der hangenden Anordnung der Abfall-
behalter unterhalb der Wagevorrichtung angeordnet ist, ist zudem die Erreichbarkeit und Bedienbarkeit des Abfallbe-
halters, um diesen beispielsweise zu entleeren, gegeben. Weiterhin eignet sich die Losung zur Nachriistung bereits
bestehender Spinnereivorbereitungsanlagen.

[0012] Die Wagevorrichtung kann die Gewichtskraft wiederkehrend, das heil3t zeitlich wiederkehrend, in insbesondere
regelmafigen Zeitabstanden oder auch dauerhaft respektive kontinuierlich messen, sodass grundséatzlich auch eine
Echtzeiterfassung des sich im Betrieb der Spinnereivorbereitungsanlage andernden Gewichts des Abfallbehalters mog-
lich ist. Insbesondere ist vorgesehen, dass die Wagevorrichtung die gemessene Gewichtskraft in ein elektrisches Mess-
signalumwandelt, auf deren Basis die mitder Wagevorrichtung signalverbundene Steuerungseinheit einen Gewichtswert
berechnen kann. Auf diese Weise liegt der Steuerungseinheit wiederkehrend ein stets aktueller Gewichtswert zur Be-
rechnung des Abfallgewichts vor.

[0013] Invorteilhafter Weiterbildung ist die Steuerungseinheit konfiguriert, das Abfallgewicht durch Subtrahieren eines
Taragewichts vom Gewichtswert zu berechnen. Das Taragewicht kann vorgebbar und/oder in einem Speichermedium
der Steuerungseinheit abgelegt sein. Das Taragewicht kann beim Aufhdngen des leeren Abfallbehélters durch einen
Bediener der Spinnereivorbereitungsanlage initial mit der Wagevorrichtung gemessen und als Ausgangswert in der
Steuerungseinheit gespeichert werden. In das Taragewichts kdnnen auch mégliche Anbauteile, die an der Wagevor-
richtung hangen, eingehen. Ebenso kann in der Steuerungseinheit zumindest ein Standardwert fiir das Taragewicht
hinterlegt und auswahlbar sein.

[0014] In zweckmaRiger Weise weist der Abfallkanal einen Kanalausgang auf, der mit einer Eintritts6ffnung des Ab-
fallbehalters verbunden ist, iber die der Abfallkanal mit dem Abfallraum verbunden ist.

[0015] GemaR einer ersten Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass die Wagevorrichtung ein Verbindungstiick,
das den Kanalausgang mit der Eintritts6ffnung stromungsleitend verbindet und wenigstens einen elastischen
Wandabschnitt aufweist, und zumindest einen Dehnungsmessstreifen zum Aufnehmen einer Dehnung des
Wandabschnitts in vertikaler Richtung umfasst. Das Verbindungsstlick kann beispielsweise rohr- oder hiilsenartig und
kann optional zumindest ein flanschartiges Ende zum Verbinden des Verbindungsstiicks mit dem Abfallrohr aufweisen.
Der Abfallbehalter hangt mit seinem gesamten Gewicht am Verbindungsstiick. Bei Belastung durch den aufgehangten
Abfallbehalter dehnt sich der elastische Wandabschnitt. Die Dehnung wird von dem zumindest einen Dehnungsmess-
streifen elektronisch erfasst und kann von der Steuerungseinheit ausgelesen werden. Der Wandabschnitt ist insbeson-
dere ringférmig ausgebildet und kann sich vorzugsweise in Umfangsrichtung um die Schwerkraftrichtung, sprich die
Vertikale erstrecken. Der zumindest eine Dehnungsmessstreifen kann auf oder in dem Wandabschnitt angeordnet sein.
Insbesondere kann die Wagevorrichtung mehrere der Dehnungsmessstreifen aufweisen, die in der Umfangsrichtung
gleichverteilt angeordnet sein kénnen. Da ein solcher Dehnungsmessstreifen bereits geringe Dehnungen im Material,
hier des Wandabschnitts, erfassen kann, kann das Verbindungsstlick und insbesondere der elastische Wandabschnitt
aus Kunststoff, Aluminium, etc. sein.

[0016] GemaR einer zweiten Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass die Wagevorrichtung zumindest einen Kraft-
messaufnehmer, der an seinem oberen Ende ortsfest gehalten und an dessen unterem Ende der Abfallbehalter hangend
angeordnetist, und einen den Kanalausgang mit der Eintritts6ffnung des Abfallbehalters stromungsleitend verbindenden
Faltenbalg, einen elastischen Schlauch oder dergleichen umfasst. In zweckmaRiger Weise ist der Faltenbalg, der
Schlauch oder ein anderes stromungsleitendes Bauteil méglichst elastisch und sehr flexibel gestaltet, damit méglichst
das gesamte Gewicht des Abfallbehalters an dem zumindest einen Kraftmessaufnehmer hangt und das Messergebnis
nicht durch Ruckstellkrafte des lediglich der strémungsleitenden Verbindung dienenden Bauteils verfalscht wird. Insbe-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 428 278 A1

sondere kann die Wagevorrichtung mehrere der Kraftmessaufnehmer aufweisen, die in Umfangsrichtung der Vertikale
gleichverteilt angeordnet sein kdnnen. Der zumindest eine Kraftmessaufnehmer kann an einer ortsfesten Haltevorrich-
tung aufgehangen sein.

[0017] In weiterer Ausgestaltung kann die Wagevorrichtung eine herkémmliche Feder- oder Balkenwaage umfassen,
an der der Abfallbehalter aufgehangt ist und die konfiguriert ist, wiederkehrend die auf die Wagevorrichtung einwirkende
Gewichtskraft in ein elektrisches Messsignal umzuwandeln.

[0018] Zwischen der Wagevorrichtung und dem Abfallbehalter kann ein Trichter angeordnet sein, der den Kanalaus-
gang mit der Eintritts6ffnung des Abfallbehalters stromungsleitend verbindet. Insbesondere weitet sich der Trichter zum
Abfallbehalter hin auf, sodass der am Trichter befestigte Abfallbehalter einen gréReren Querschnitt als der Kanalausgang
des Abfallkanals aufweisen kann. Dadurch kann der Abfallbehalter gréRerer dimensioniert sein, sodass der Abfallbehalter
mit einem gréReren Abfallraum bereitgestellt sein kann. Wenn der Trichter an der Wagevorrichtung gehalten ist, fliel3t
das Eigenwicht des Trichters mitin das Taragewicht ein. Grundsatzlich mdglich ist aber auch, dass die Wagevorrichtung
zwischen dem Trichter und dem Abfallbehalter angeordnet ist, sodass der Trichter eingangsseitig an den Kanalausgang
anschlieRen kann.

[0019] Es hat sich gezeigt, dass die in den Abfallraum einstrémende Transportluft eine Verfélschung des berechneten
Abfallgewichts bewirken kann, weil die Transportluft von oben auf das bereits im Abfallraum angesammelte Abgangs-
material driickt. Diese Storgrofie wird grofRer, je hdher der Abfallraum befiillt ist. Um diesen Einfluss wertetechnisch zu
erfassen, kann ein Drucksensor zum Messen eines Drucks in einem Stromungsdurchgang fiir das Abgangsmaterial
vorgesehen sein. Der Strdomungsdurchgang verbindet die Transportleitung mit dem Abfallraum des Abfallbehélters und
kann die stromungsleitenden Abschnitte, wie zum Beispiel den Abfallkanal, die Wagevorrichtung, den optionalen Trichter
etc., umfassen. Es ist jedoch von Vorteil, wenn die Messstelle mdglichst nahe am Abfallraum angeordnet ist. Die Mess-
stelle kann im Strémungsdurchgang zwischen dem Kanalausgang des Abfallkanals und dem Abfallraum angeordnet
sein. Insbesondere kann die Messstelle im Strémungsdurchgang der Wagevorrichtung oder des optionalen Trichters
angeordnet sein. Der Drucksensor kann direkt an der Messstelle angeordnet sein oder auRerhalb des Strémungsdurch-
gangs angeordnet sein und uber eine Druckmessleitung den Druck an der Messstelle abgreifen. Weiterhin kann die
Steuerungseinheit konfiguriert sein, basierend auf dem gemessenen Druck die von der Wéagevorrichtung gemessene
Gewichtskraft zu korrigieren. Damit kann das Abfallgewicht des im Abfallraum zurlickgehaltenen Abgangsmaterials sehr
genau berechnet werden. Insbesondere ergibt der so erfasste Druck multipliziert mit der waagerechten Querschnitts-
flache des Abfallraums den Wert der Stérgrofie, der von der gemessenen Gewichtskraft abgezogen werden kann, um
das Abfallgewicht zu berechnen. Der Drucksensor kann ein Differenzdrucksensor sein, der die Differenz zwischen dem
Druck im Strémungsdurchgang und dem Umgebungsdruck, der am Aufstellort der Spinnereivorbereitungsanlage
herrscht, misst.

[0020] In Weiterbildung ist vorgesehen, dass der Abfallbehalter freihdngend an der Wagevorrichtung angeordnet ist.
Damit ist auf baulich einfache Weise realisiert, dass der Abfallbehalter mit seinem gesamten Gewicht an der Wagevor-
richtung hangt und die Gewichtskraft in Schwerkraftrichtung auf die Wagevorrichtung einwirkt. Dadurch kann die Wa-
gevorrichtung das Gewicht des Abfallbehalters sehr prazise messen. Freihangend soll in diesem Zusammenhang be-
deuten, dass sich der Abfallbehalter an keinem Bauteil, wie beispielsweise einem Hallenboden, auf dem die Spinnerei-
vorbereitungsanlage aufgestellt ist, einer umstehenden Wand oder einem Maschinenteil der Spinnereivorbereitungsan-
lage abstiitzt beziehungsweise dieses berihrt und somit nur an der Wagevorrichtung gehalten ist. Des Weiteren kann
die Wagevorrichtung tber die Haltevorrichtung an einer ortsfesten Struktur gehalten, respektive aufgehangt sein. Die
Haltevorrichtung kann ein Ausleger, eine Strebe, eine Stltze, ein Arm oder dergleichen sein, die an der ortsfesten
Struktur befestigt ist. Die ortsfeste Struktur kann beispielsweise ein Rahmen oder ein Gehauseteil der Spinnereivorbe-
reitungsanlage oder ein in der Spinnerei aufstehender Pfeiler, eine Gebaudewand, eine Gebaudedecke, ein Trager oder
dergleichen sein.

[0021] Weiterhin kann der Abfallbehalter eine Entleerungséffnung aufweisen, tber die das Abgangsmaterial aus dem
Abfallraum entnommen werden kann. Die Eintrittséffnung kann eine obere Offnung und die Entleerungséffnung kann
eine der oberen Offnung entgegengesetzte untere Offnung des Abfallbehalters sein. Dadurch kann der Abfallbehélter
beim Entleeren im aufgehangten Zustand verbleiben und der Abfallraum durch Offnen der unteren Offnung schnell und
einfach entleert werden. Das Entleeren kann ein manueller Vorgang sein, wobei grundsatzlich auch eine automatisierte
Entleerung maéglich sein kann.

[0022] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung kann der Abfallbehalter einen Filterbeutel umfassen oder als Filter-
beutel gestaltet sein. Die Behalterwand des Abfallbehalters kann eine Beutelwand des Filterbeutels sein. Die Behalter-
wand kann den Abfallraum umschlieBen. Das Filtermedium kann sich tber einen Teilabschnitt der Behalterwand erstre-
cken. Vorzugsweise ist die Beutelwand als das Filtermedium zur Abtrennung von festen Partikeln, hier dem Abgangs-
material, aus einem Fluid, hier der Transportluft, ausgestaltet. Durch den Einsatz des Filterbeutels kann auf bestehende
und etablierte Mittel in der Spinnerei zurlickgegriffen werden, um das Abgangsmaterial zu sammeln. GemaR einer zum
Filterbeutel alternativen Ausgestaltung kann der Abfallbehalter einen Filterkasten umfassen oder als Filterkasten gestaltet
sein, der beispielsweise einen starren Grundkorper aufweist, der den Abfallraum umschlieRt. Das Filtermedium kann
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an zumindest einer Seite des Filterkastens angeordnet sein.

[0023] Das Filtermedium kann einen Teilabschnitt der Behalterwand bilden. Die Behalterwand kann als Filtermedium
ausgestaltet sein. Das Filtermedium kann ein Filtergewebe, ein Filterflies, eine Filtergaze und dergleichen umfassen.
Das Filtermedium kann in Form der Beutelwand, der Kastenwand, eines Filtereinsatzes flir die Kastenwand oder der-
gleichen ausgestaltet sein. Im Betrieb der Spinnereivorbereitungsanlage kann die Transportluft insbesondere vollstédndig
in den Abfallraum einleitbar sein und Uber das Filtermedium in die Umgebung entweichen.

[0024] Des Weiteren kann die Steuerungseinheit konfiguriert sein, die Ausscheidevorrichtung zu aktivieren, wenn die
Detektionsvorrichtung ein Fremdteil detektiert hat. Die Steuerungseinheit kann mit einem Zahler ausgestattet sein, der
die Anzahl an Aktivierungen zahilt.

[0025] Weiterhin kann die Steuerungseinheit mit einer Ausgabeeinheit, beispielsweise einem Display einer Bedie-
neinheit der Spinnereivorbereitungsanlage und/oder einer Leuchtanzeige der Spinnereivorbereitungsanlage verbunden
sein, um Betriebsinformationen, wie das aktuelle Abfallgewicht, vorhergehende Abfallgewichte, den zeitlichen Verlauf
des Abfallgewichts, verbleibende Restfiilldauer, um den Zeitpunkt der nachsten Entleerung vorhersagen zu kénnen,
und dergleichen anzuzeigen. Die Steuerungseinheit kann die Betriebsinformationen tiber eine Netzwerkschnittstelle zur
weiteren Verwendung, wie Anzeige, Verarbeitung und dergleichen auf mobilen Endgeraten, stationdren Rechnern und
dergleichen, weitergeben.

[0026] Die Spinnereivorbereitungsanlage kann als Reiniger, insbesondere als Fremdteilausscheider ausgebildet sein.
[0027] Die Aufgabe wird weiterhin durch ein Verfahren zur automatischen Berechnung des Abfallgewichts von dem
im Abfallbehalter der vorgenannten Spinnereivorbereitungsanlage gesammelten Abgangsmaterial dadurch gelést, dass
das Verfahren folgende Schritte umfasst: Betreiben der Spinnereivorbereitungsanlage, wobei der Faserluftstrom durch
die Transportleitung transportiert wird und die Ausscheidevorrichtung nach Detektion eines Fremdteils im Faserluftstrom
das Abgangsmaterial aus dem Faserluftstrom ausstof3t; Transportieren des Abgangsmaterials mit Transportluft in den
Abfallraum des Abfallbehalters, in dem das Filtermedium das Abgangsmaterial aus der Transportluft mechanisch ab-
scheidet; wiederkehrendes Messen der Gewichtskraft durch die Wagevorrichtung; und wiederkehrendes Berechnen
des Abfallgewichts des im Abfallraum zuriickgehaltenen Abgangsmaterials auf Basis der Anderung der Gewichtskraft
wahrend des Fullvorgangs des Abfallbehalters. Mit dem Verfahren ergeben sich dieselben Vorteile wie mit der Spinne-
reivorbereitungsanlage, und umgekehrt, sodass auf die vorstehende Beschreibung zur Spinnereivorbereitungsanlage
Bezug genommen wird.

[0028] Damitkanndie Steuerungseinheitim Betrieb der Spinnereivorbereitungsanlage stets das aktuelle Abfallgewicht
des Abfallbehalters berechnen. Zur einfachen Berechnung des Abfallgewichts kann die Wagevorrichtung zunachst bei
leerem Abfallbehalter tariert werden. Weiterhin kann die Steuerungseinheit konfiguriert sein, von dem auf Basis der
gemessenen Gewichtskraft ermittelten Gewichtswert das Taragewicht abzuziehen.

[0029] Das sich im Betrieb der Spinnereivorbereitungsanlage im Abfallraum ansammelnde Abgangsmaterial fihrt zu
einer Gewichtserh6hung, die durch die sich &ndernde Gewichtskraft von der Steuerungseinheit erfasst wird. Insbeson-
dere kann die Steuerungseinheit aus dem wiederkehrend berechneten Abfallgewicht einen zeitlichen Gewichtsverlauf
des Abfallgewichts Uber den Fillvorgang erstellen und daraus einen Maximalwert des Abfallgewichts bestimmen. Der
Maximalwert gibt mit hoher Genauigkeit an, wieviel Abgangsmaterial wahrend des gesamten Fillvorgangs durch die
Ausscheidevorrichtung ausgeschieden wurde.

[0030] Wenn die Spinnereivorbereitungsanlage mit dem Drucksensor zum Messen des Drucks in dem Strdmungs-
durchgang fiir das Abgangsmaterial ausgestattet ist, kann die Steuerungseinheit auch die gemessene Gewichtskraft
um den gemessenen Druck korrigieren. Insbesondere wird vor dem Schritt des wiederkehrenden Berechnens des
Abfallgewichts folgender Verfahrensschritt durchgefiihrt: Korrigieren der gemessenen Gewichtskraft auf Basis des ge-
messenen Drucks, wobei eine von der Transportluft verursachte Kraft durch Multiplikation des vom Drucksensor ge-
messenen Differenzdrucks mit einer Querschnittsflaiche des Abfallraums berechnet und von der gemessenen Gewichts-
kraft abgezogenen wird.

[0031] Die Steuerungseinheit kann einen Beginn und ein Ende des Flllvorgangs zum Beispiel durch eine manuelle
Bedieneingabe des Bedieners der Spinnereivorbereitungsanlage tber eine Bedieneinheit registrieren. In Weiterbildung
kann vorgesehen sein, dass die Steuerungseinheit den Beginn und das Ende des Fiillvorgangs automatisch registriert.
Hierzu kann die Steuerungseinheit auch den zeitlichen Gewichtsverlauf auf vorhandene Sprungstellen Uberpriifen.
[0032] Wenn der zeitliche Gewichtsverlauf eine Sprungstelle aufweist, registriert die Steuerungseinheit das Ende des
Fillvorgangs, wenn das Abfallgewicht anschlieRend sinkt. Dies ist der Fall, wenn der Abfallbehalter entleert wird (Beginn
eines Entleerungsvorgangs). Nachdem der Abfallbehalter entleert wurde, betragt das Abfallgewicht zumindest anna-
hernd Null Kilogramm und entspricht zumindest annahernd dem Taragewicht. Damit ist der Entleerungsvorgang beendet
und im Anschluss steigt das Abfallgewicht wieder an. Die Steuerungseinheit registriert das Ende des Entleerungsvorgang
und damit den Anfang eines zeitlich nachfolgenden Fiillvorgang, sprich eines neuen Fiillvorgangs.

[0033] Beieinem alternativen Auswerteverfahren kann die zeitliche Ableitung des zeitlichen Gewichtsverlaufes be-
trachtetwerden. Der Gradient entspricht der Abfallmenge pro Zeit. Negative Gradienten deuten auf Entleerungsvorgange
des Abfallbehélters hin und kdnnen von der Steuerungseinheit als Entleerungsvorgang registriert werden. Ungewdhnlich
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hohe Gradienten oder hohe Werte der 2-fachen Ableitung des Gewichtswertes beziehungsweise des zeitlichen Ge-
wichtsverlaufes kénnen dagegen als Ursache zum Beispiel auf einen manuellen Eingriff des Bedieners beim Entleeren
des Abfallbehalters hinweisen und kdnnen als Beginn des Entleerungsvorgangs durch die Steuerungseinheit registriert
werden.

[0034] Insbesondere kann die Steuerungseinheit, wenn das Ende des Fillvorgangs, respektive der Beginn des Ent-
leerungsvorgangs registriert wurde, ein definiertes Zeitfenster von beispielsweise mindestens 10 Sekunden und/oder
maximal 30 Sekunden vor dem Beginn des Entleerungsvorgangs auswerten und aus diesem Zeitfenster den Maximalwert
des Abfallgewichts bestimmen. Dadurch kénnen eventuelle Fehimessungen, die durch Beriihren des Abfallbehalters
durch den Bediener in Vorbereitung auf den anstehenden Entleerungsvorgang noch wahrend des Fillvorgangs verur-
sacht sein kdnnen, ausgeschlossen werden. Die Entleerung des Abfallbehalters kann bei Ausgestaltung als Filterbeutel
durch Offnen der Entleerungséffnung erfolgen, wobei grundsétzlich auch ein Tausch des vollen Beutels gegen einen
neuen Beutel moglich ist.

[0035] In Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass weiterhin folgende zyklische Verfahrensschritte durch die Steu-
erungseinheit durchgefiihrt werden:

1) Erfassen der Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung wahrend des Fillvorgangs;
2) Berechnen einer Flillzeit des Fillvorgangs;

3) Berechnen eines Kalibrierwertes, wobei der Kalibrierwert dem Verhaltnis des Maximalwertes des Abfallgewichts
fur den Fillvorgang und der Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung fiir den Fillvorgang entspricht.

[0036] Der Kalibrierwert gibt eine Information dariber, wieviel Gewicht des Abgangsmaterials pro Ausscheidung be-
ziehungsweise ausgeschiedenem Fremdteil anfallen. Der Kalibrierwert kann in Gramm pro Ausscheidung angegeben
sein. Die Verfahrensschritte werden zyklisch wiederholt, sodass am Ende eines jeden Fiillvorgangs ein neuer Kalibrier-
wert berechnet wird. Erhdht sich die Produktionsrate der Spinnereivorbereitungsanlage zwischen zwei Fiillvorgédngen
zum Beispiel von 400 Kilogramm pro Stunde auf 600 Kilogramm pro Stunde, wird sich fiir gewdhnlich auch das Gewicht
des Abgangsmaterials pro Ausscheidung erhéhen, was sich wiederum auf den Kalibrierwert auswirkt. Diese Anderung
der Produktionsbedingungen wird spatestens mit dem im nachfolgenden Fillvorgang erneut berechneten Kalibrierwert
berlicksichtigt und steht damit zur automatischen Nachkalibrierung der Abfallmengenermittlung bereit.

[0037] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Steuerungseinheit nach dem vorgenannten Verfahrensschritt 3) -
Berechnen eines Kalibrierwertes - folgende Verfahrensschritte in einem Teilzyklus eines dem Flllvorgang zeitlich nach-
folgenden Fullvorgang durchflhrt:

a) Erfassen der Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung innerhalb eines vorgegebenen Zeitintervalls
in dem nachfolgenden Fiillvorgang;

b) Berechnen einer aktuellen Ausscheiderate auf Basis der erfassten Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevor-
richtung innerhalb des vorgegebenen Zeitintervalls;

c) Berechnen einer aktuellen Abfallrate der Spinnereivorbereitungsanlage durch Multiplikation des Kalibrierwerts
mit der aktuellen Ausscheiderate.

[0038] Die aktuelle Ausscheiderate gibt die Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung fiir einen Zeitraum
von Ublicherweise einer Stunde an. Diese wird auf Basis der innerhalb des vorgegebenen Zeitintervalls erfassten Anzahl
an Aktivierungen hochgerechnet. Das vorgegebene Zeitintervall kann beispielsweise eine Minute betragen, wobei grund-
satzlich auch langere oder mitunter auch kiirze Zeitintervalle verwendet werden kénnen. Wahrend des Betriebs der
Spinnereivorbereitungsanlage kénnen sich immer wieder die Produktionsbedingungen &ndern, wobei durch die wieder-
kehrende Berechnung der aktuellen Ausscheiderate in kurzen Zeitabstanden, von hier beispielhaft einer Minute, die
Steuerungseinheit durch Multiplikation mit dem Kalibrierwert die Abfallrate wiederkehrend aktuell berechnet. Die Abfall-
rate ist Ublicherweise in Gramm pro Stunde angegeben.

[0039] Die anzeigbaren Betriebsinformationen kdnnen weiterhin die Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrich-
tung wahrend des Fillvorgangs, die Fillzeit des Flllvorgangs, den Kalibrierwert, den Maximalwert des Abfallgewichts,
den zeitlichen Gewichtsverlauf des Abfallgewichts, das vorgegebene Zeitintervall, das Taragewicht, die aktuelle Aus-
scheiderate, die aktuelle Abfallrate, etc. umfassen. Zum Beispiel kann der Bediener der Spinnereivorbereitungsanlage
anhand der Abfallrate erkennen, ob Anpassungen in Empfindlichkeitseinstellungen der Detektionsvorrichtung notwendig
sind. Diese kénnen beispielsweise einen Mindestkontrast, eine Mindestgrofle des Fremdteils, etc.. Ebenso kénnte die
Abfallrate Rickschliisse darauf zulassen, ob Anpassungen an Ausscheideparameter der Ausscheidevorrichtung not-
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wendig sind. Diese kénnen beispielsweise die zeitliche Dauer eines Druckluftimpulses, die Anzahl an fir den jeweiligen
Druckluftimpuls eingesetzten Druckluftdiisen, etc.. umfassen. Denn aus 6konomischer Sicht ist es vorteilhaft, die Menge
an Gutfasern, die beim Ausscheiden der Fremdteile systembedingt mit ausgeschieden werden, so gering wie méglich
zu halten.

[0040] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Steuerungseinheit nach dem vorgenannten Verfahrensschritt 3) -
Berechnen eines Kalibrierwertes - und insbesondere nach dem vorgenannten Schritt ¢) - Berechnen einer aktuellen
Abfallrate der Spinnereivorbereitungsanlage durch Multiplikation des Kalibrierwerts mit der aktuellen Ausscheiderate -
folgende Verfahrensschritte in dem Teilzyklus des dem Fiillvorgang zeitlich nachfolgenden Fillvorgang durchfiihrt:

d) Berechnen einer Restfiillzeit bis zur nachsten erforderlichen Entleerung.

[0041] Des Weiteren kann die Steuerungseinheit Warnhinweise generieren, zum Beispiel wenn das aktuelle Abfall-
gewicht einen voreingestellten Wert tiberschreitet. Dies kann beispielsweise dadurch realisiert werden, dass die Steu-
erungseinheit das aktuelle Abfallgewicht an eine Anzeige- und/oder Kommunikationsvorrichtung Gbermittelt und bei-
spielsweise bei Uberschreiten des Grenzwertes den Bediener auf die anstehende Entleerung des Abfallbehalters hin-
weist und/oder die Restflllzeit bis zur nachsten Entleerung anzeigt.

[0042] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausfiihrungsformen. Darin werden Merkmale, die im Wesentlichen oder funktionell gleich oder &hnlich sind, mitdenselben
Bezugszeichen versehen. Es zeigen:

Figur 1  eine Spinnereivorbereitungsanlage geman einer ersten Ausfiihrungsform der Erfindung;

Figur2  ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zur automatischen Berechnung des Abfallgewichts von Abgangsma-
terial der Spinnereivorbereitungsanlage aus Figur 1;

Figur 3  einen Teilausschnitt der Spinnereivorbereitungsanlage in alternativer Ausgestaltung; und

Figur4  einen Teilausschnitt der Spinnereivorbereitungsanlage, wie Figur 2 gezeigt, wobei die Spinnereivorberei-
tungsanlage in einer weiteren alternativen Ausgestaltung dargestellt ist.

[0043] Inder Figur 1 ist eine Spinnereivorbereitungsanlage 1 gezeigt, die hier in Form eines Reinigers, insbesondere
als Fremdteilausscheider gestaltet ist. Die Spinnereivorbereitungsanlage 1 weist eine Transportleitung 2 zum pneuma-
tischen Transport von Fasermaterial in einem Faserluftstrom auf. Der Faserluftstrom ist in der Figur 1 mit dem Pfeil S
angedeutet.

[0044] Zur Verdeutlichung der Ausrichtung der Spinnereivorbereitungsanlage 1 im Raum ist in der Figur 1 ein karte-
sisches Koordinatensystem mitder Langsachse X, der Querachse Y und der Hochachse Z eingezeichnet. Die Hochachse
Z verlauft parallel zur Schwerkraftrichtung. Begriffe wie "unten”, "unterhalb”, "oben" oder "oberhalb" stellen dabei raum-
liche Angaben in Bezug auf die auf einem ortsfesten Untergrund aufgestellte Spinnereivorbereitungsanlage 1 dar.
[0045] Die Transportleitung 2 ist, hier exemplarisch, von oben kommend in ein ortsfestes Gehause 3 der Spinnerei-
vorbereitungsanlage 1 gefiihrt. Entlang eines, hier exemplarisch, vertikal verlaufenden Abschnitts der Transportleitung
2 ist eine Detektionsvorrichtung 4 zum Detektieren von im Faserluftstrom S mitgefihrten Fremdteilen angeordnet. Grund-
satzlich kann die Transportleitung 2 auch einen anderen Verlauf haben und beispielsweise seitlich oder von unten in
das Gehause 3 gefiihrt und durch die Detektionsvorrichtung 4 schrag, beispielsweise mit einem Winkel von etwa 45
Grad zur Horizontalen von unten nach oben gefiihrt sein.

[0046] Zum Detektieren des Fremdteils umfasst die Detektionsvorrichtung 4 mehrere Erkennungsmodule 5 und Be-
leuchtungsmodule 6. Bezogen auf die Transportrichtung des Faserluftstroms S, stromabwarts der Detektionsvorrichtung
4 ist eine Ausscheidevorrichtung 7 angeordnet, die einen Diisenbalken 8 mit einer Mehrzahl von Druckluftdiisen auf-
weisen kann. Detektiert die Detektionsvorrichtung 4 das Fremdteil im Faserluftstrom S, wird der Diisenbalken 8 aktiviert
und Abgangsmaterial, welches neben dem Fremdteil auch geringe Mengen an Gutfasern umfassen kann, mittels Druck-
luftimpulsen aus dem Faserluftstrom S in eine Abfallkammer 9 ausgeschieden. Die Richtung der Druckluftimpulse ist in
der Figur 1 mit dem Pfeil P verdeutlicht. Uber die Abfallkammer 9 gelangt das Abgangsmaterial in einen Abfallkanal 10,
wobei, hier lediglich beispielhaft, zwischen den beiden Komponenten 9, 10 eine Zellradschleuse 11 angeordnet ist. Ein
erster Kanalabschnitt 12 des Abfallkanals 10 erstreckt sich, hier exemplarisch, parallel zur Hochachse Z von unten nach
oben durch das Gehause 3. Der erste Kanalabschnitt 12 ist in der Figur 1 mit gestrichelten Linien dargestellt. An einem
oberen Ende des ersten Kanalabschnitts 12 ist ein Ventilator 13 angeordnet, um das Abgangsmaterial mit Transportluft
durch den Abfallkanal 10 zu transportieren. Mittels des Ventilators 13 wird das Abgangsmaterial im ersten Kanalabschnitt
12 angesaugt und in einen sich daran anschlieRenden zweiten Kanalabschnitt 14 des Abfallkanals 10 gedriickt. Das im
Abfallkanal 10 pneumatisch respektive mit Transportluft transportierte Abgangsmaterial ist mit dem Pfeil M angedeutet.
Uber einen Kanalausgang 15 strémt das mit der Transportluft mitgefiihrte Abgangsmaterial in einen an den Abfallkanal
10 angeschlossenen Abfallbehalter 20.
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[0047] Der Abfallbehalter 20 ist, hier, als Beutel gestaltet, der unterhalb des Kanalausgangs 15 angeordnet ist. Eine
Behalterwand 21 des Abfallbehalters 20, die auch als Beutelwand bezeichnet werden kann, umfasst ein Filtermedium
36 zum mechanischen Abscheiden des Abgangsmaterials aus der Transportluft. Die Behalterwand 21 kann ein Material,
wie ein Filtergewebe, ein Filterflies, eine Filtergaze und/oder dergleichen aufweisen, das fiir die Transportluft durchlassig
ist und das Abgangsmaterial, sprich die Feststoffe, im Beutelinneren zuriickhalt. Der Abfallbehélter 20 kann auch als
Filterbeutel bezeichnet werden. Das von der Behalterwand 21 umschlossene Beutelinnere dient als Abfallraum 22, in
dem das Abgangsmaterial aufnehmbar ist. Der Abfallbehalter 20 weist an seinem oberen Ende eine Eintritts6ffnung 23
auf, die den Kanalausgang 15 strdmungsleitend mit dem Abfallraum 22 verbindet. An seinem unteren Ende weist der
Abfallbehalter 20 eine Entleerungséffnung 24 auf, die gedffnet werden kann, um den Abfallbehalter 20 zu entleeren.
[0048] Zwischendem Kanalausgang 15 des Abfallkanals 10 und der Eintritts6ffnung 23 des Abfallbehalters 20 befindet
sich eine Wagevorrichtung 30, an der der Abfallbehalter 20 freihdngend angeordnet ist. In der Figur 1 ist seitlich vom
Abfallbehalter 20 eine Wartungsbiihne 16 der Spinnereivorbereitungsanlage 1 zu erkennen, die jedoch vom Abfallbe-
hélter 20 beabstandet ist.

[0049] Die Wagevorrichtung 30 weist ein, hier, hohlzylindrisches Verbindungsstiick 31 miteinem Stromungsdurchgang
35 fur das pneumatisch transportierte Abgangsmaterial auf. Das Verbindungsstiick 31 hat einen elastischen
Wandabschnitt 32, beispielsweise aus einem nachgiebigen Kunststoffmaterial, der sich ringférmig in Umfangsrichtung
um die Schwerkraftrichtung erstreckt. An dem elastischen Wandabschnitt 32 sind in Umfangsrichtung verteilt mehrere
Dehnungsmesstreifen 33 zum Aufnehmen einer Dehnung des elastischen Wandabschnitts 32 in vertikaler Richtung
angebracht. Méglich istaber auch, dass an dem Wandabschnitt 32 nur ein einziger Dehnungsmessstreifen 33 angebracht
ist.

[0050] Die Wagevorrichtung 30 ist liber eine Haltevorrichtung 17 an einer ortsfesten Struktur abgestiitzt. Die Halte-
vorrichtung 17 ragt wie ein Arm von der ortsfesten Struktur, hier einem Rahmen, dem Gehause 3 oder einem anderen
ortsfesten Bauteil der Spinnereivorbereitungsanlage 1, ab. Die Haltevorrichtung 17 kann eine Klemme, einen Ring oder
dergleichen umfassen, die den Abfallkanal 10 umgreift und halt.

[0051] Zwischen der Wagevorrichtung 30 und dem Abfallbehalter 20 ist ein Trichter 18 angeordnet, der sich strom-
abwarts aufweitet und ebenfalls einen Strémungsdurchgang 35 flir das pneumatisch transportierte Abgangsmaterial
aufweist.

[0052] In der hier gezeigten Ausflihrungsform ist im Bereich des Trichters 18 ein Drucksensor 34, insbesondere ein
Differenzdrucksensor angeordnet. Der Drucksensor 34 weist eine erste Messstelle im Strémungsdurchgang 35 des
Trichters 18 und eine zweite Messstelle auerhalb des Stromungsdurchgangs 35 auf. Auf diese Weise misst der Druck-
sensor 34 den Differenzdruck zwischen dem im Strémungsdurchgang 35 herrschenden Druck und dem Umgebungsdruck
am Aufstellort der Spinnereivorbereitungsanlage 1.

[0053] Weiterhin weist die Spinnereivorbereitungsanlage 1 eine Steuerungseinheit 19 auf, die mit der Detektionsvor-
richtung 4, der Ausscheidevorrichtung 5 und der Wagevorrichtung 30 signalverbunden ist. Die Steuerungseinheit 19 ist
konfiguriert, die Ausscheidevorrichtung 5 zu aktivieren, um das Fremdteil auszuscheiden, wenn die Detektionsvorrichtung
4 ein Fremdteil im Faserluftstrom S detektiert hat. Uber einen Zahler wird die Anzahl der Ausscheidungen beziehungs-
weise Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung 5 gezahlt.

[0054] In der Figur 2 ist ein Ablaufdiagramm fiir einen Betrieb der Spinnereivorbereitungsanlage 1 dargestellt. Mit
Start 50 wird Fasermaterial durch die Transportleitung 2 pneumatisch transportiert und die Detektionsvorrichtung 4
untersucht den an den Erkennungsmodulen 5 vorbeigefiihrten Faserluftstrom S auf Fremdteile. Der an den Abfallkanal
10 angeschlossene Ventilator 13 kann bereits zu Beginn des Betriebs eingeschaltet sein. Die Wagevorrichtung 30 misst
wiederkehrend eine auf die Wagevorrichtung 30 wirkende Gewichtskraft, die in der Figur 1 mit dem Pfeil F angedeutet
ist. Der Differenzdrucksensor 34, der ein optionales Bauteil ist, misst den Differenzdruck.

[0055] Die mit der Wagevorrichtung 30 und dem Drucksensor 34 signalverbundene Steuerungseinheit 19 berechnet
auf Basis der gemessenen Gewichtskraft F und dem gemessenen Differenzdruck wiederkehrend das aktuelle Abfall-
gewicht. Hierzu kann die Steuerungseinheit 19 die gemessene Gewichtskraft F auf Basis des gemessenen Drucks
korrigieren, wobei die von der Transportluft L verursachte Kraft durch Multiplikation des vom Drucksensor 34 gemessenen
Differenzdrucks mit einer Querschnittsfliche A des Abfallraums 22 berechnet und von der gemessenen Gewichtskraft
F abgezogenen wird. Die Querschnittsfliche A liegt parallel zu einer horizontalen Ebene, die von der Léangsachse X
und der Querachse Y aufgespannt ist. Aus der druckkorrigierten Gewichtskraft berechnet die Steuerungseinheit 19 den
Gewichtswert (F = m * g). Das Abfallgewicht entspricht schlieRlich der Differenz aus dem mit der Wagevorrichtung 30
initial eingemessenen oder vorgegebenen Taragewicht und dem Gewichtswert.

[0056] Ausgehend vom leeren Abfallbehalter 20, und dementsprechend Null Kilogramm Abfallgewicht, beginnt der
Fillvorgang 55 mit der Aktivierung der Ausscheidevorrichtung 7. Im Laufe des Flllvorgangs 55 zahlt die Steuerungs-
einheit 19 die Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung 7 und misst die zeitliche Dauer des Fllvorgangs 55,
sprich die Fullzeit. Die Steuerungseinheit 19 aktiviert die Ausscheidevorrichtung 7, wenn die Detektionsvorrichtung 4
das Fremdteil detektiert hat. Hierzu wird mittels des Disenbalkens 8 der Druckluftimpuls P zum Ausscheiden des
Fremdteils in die Abfallkammer 9 erzeugt. Das Abgangsmaterial wird mittels der, hier lediglich beispielhaft dazwischen-
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geschalteten, Zellradschleuse 11 aus der Abfallkammer 9 in den Abfallkanal 10 weitergeleitet. Dort wird das Abgangs-
material mittels vom Ventilator 13 bewegter Transportluft pneumatisch in den Abfallraum 22 des Abfallbehalters 20
transportiert. Die als Filtermedium 36 gestaltete Behalterwand 21 scheidet das Abgangsmaterial mechanisch aus der
Transportluft aus und die Transportluft strdmt iber die Behalterwand 21 in die Umgebung aus, wie mit dem Pfeil L
angedeutet. Das Abgangsmaterial wird durch die luftdurchldssige Behalterwand 21 im Abfallraum 22 zurlickgehalten.
Das sich im Abfallraum 22 wahrend des Fillvorgangs 55 ansammelnde Abgangsmaterial fiihrt zu einer allmahlichen
Anderung der von der Wagevorrichtung 30 gemessenen Gewichtskraft F.

[0057] Wahrend des Flllvorgangs zahlt die Steuerungseinheit 19 zudem die Anzahl an Aktivierungen innerhalb eines
vorgegebenen Zeitintervalls, beispielsweise von einer Minute, und rechnet die Anzahl an Aktivierungen auf einen Zeit-
raum von einer Stunde hoch. Dieser Vorgang kann beispielsweise jede Minute wiederholt werden, wobei auch tberlap-
pende Zeitintervalle méglich sind, wenn besonders hohe Anforderungen an die Aktualitat der Werte bestehen. Dieser
Wert steht fir die aktuelle Ausscheiderate, anhand derer die Steuerungseinheit 19 die Abfallrate berechnet. Die Abfallrate
gibt an, wieviel Gramm des Abgangsmaterials pro Ausscheidung anfallen. Die Abfallrate entspricht dem Produkt aus
der aktuellen Ausscheiderate und einem Kalibrierwert, der angibt, wieviel Gramm des Abgangsmaterials pro Aktivierung
der Ausscheidevorrichtung 7, sprich pro Ausscheidung, aus dem Faserluftstrom S ausgeschiedenen werden. Der Ka-
librierwert wird nach dem ersten Fiillvorgang 55 automatisch durch die Steuerungseinheit 19 berechnet und kann vor
dem ersten Flllvorgang 55 ein initialer Wert sein, der zum Beispiel auf Erfahrungswerten basierend durch den Bediener
manuell in der Steuerungseinheit 19 eingegeben sein kann.

[0058] Weiterhin kann die Steuerungseinheit 19 wahrend des Fullvorgangs 55 das Abfallgewicht wiederkehrend,
respektive fortlaufend berechnen. Aus den sich stetig erh6henden Abfallgewichtswerten kann die Steuerungseinheit 19
einen zeitlichen Gewichtsverlauf des Abfallgewichts erstellen. Die Steuerungseinheit 19 Gberprift im Schritt 60 den
zeitlichen Gewichtsverlauf auf eine Sprungstelle, auch Unstetigkeitsstelle genannt, bei der die gemessene Gewichtskraft
F sprunghaft absinkt. Solange die Steuerungseinheit 19 keine Sprungstelle registriert ("nein"), dauert der Fillvorgang
55 weiter an. Wenn die Steuerungseinheit 19 im Schritt 60 eine Sprungstelle registriert ("ja"), deutet dies darauf hin,
dass der Abfallbehalter 20 entleert wird. Die Steuerungseinheit 19 setzt das Ende des Flllvorgangs 55 auf den Zeitpunkt
zuriick, zu dem das Abfallgewicht innerhalb des Fillvorgangs 55 maximal war.

[0059] Im Entleerungsvorgang 65 wird der Abfallbehélter 20 insbesondere manuell entleert. Die Steuerungseinheit
19 Uberprift anhand der gemessenen Gewichtskraft F und dem optional gemessenen Differenzdruck, ob der Entlee-
rungsvorgang 65 noch andauert, Schritt 70. Sobald das Abfallgewicht zumindest in etwa wieder dem Leer- beziehungs-
weise Taragewicht entspricht ("ja"), wurde der Abfallbehalter 20 offensichtlich wieder entleert und die Steuerungseinheit
19 setzt den Entleerungsvorgang 65 auf Ende und der nachste Fiillvorgang 55 beginnt. Ansonsten dauert der Entlee-
rungsvorgang 65 noch an ("nein").

[0060] Stattderautomatischen Registrierung des Endes des Fillvorgangs und des Beginns des nachsten Fillvorgangs
durch Uberwachung der Gewichtskraft F durch die Steuerungseinheit 19 kann auch eine manuelle Eingabe durch den
Bediener erfolgen, um der Steuerungseinheit 19 das Ende und den Beginn jeweils mitzuteilen.

[0061] Mit den wahrend des Fillvorgangs erfassten Daten kann die Steuerungseinheit 19 nun den Kalibrierwert im
Schritt 75 automatisch berechnen. Der Kalibrierwert gibt dem Bediener eine Information dariiber, wieviel Gewicht des
Abgangsmaterials pro Ausscheidung beziehungsweise ausgeschiedenem Fremdteil anfallen. Hierflirberechnetdie Steu-
erungseinheit 19 das Verhaltnis des Maximalwertes des Abfallgewichts fiir den Flllvorgang 55 zur Anzahl an Aktivie-
rungen der Ausscheidevorrichtung 7 fiir den Fillvorgang. Der berechnete Kalibrierwert wird zur Berechnung der aktuellen
Abfallrate im nachsten Flllvorgang 55 verwendet. Damit steht fiir jeden neuen Flllvorgang 55 stets ein auf Basis des
vorherigen Fillvorgangs 55 berechneter aktueller Kalibrierwert zur Verfligung, sodass die von der Steuerungseinheit
19 ausgegebene Abfallrate die tatsdchliche Abfallrate mit hoher Genauigkeit wiedergibt, wie nachstehendes vereinfacht
wiedergegebenes Anschauungsbeispiel verdeutlicht. Die darin genannten Werte sind als Beispielsangaben zu verste-
hen.

Beispiel
[0062]

1. Fullvorgang 55.1
Produktionsrate = 400 kg/h

2. Ende des Fiullvorgangs 55.1 mit Beginn Entleerungsvorgang 65 des Abfallbehalters 20
3. Erfasste Daten fiir den Fillvorgang 55.1

a. Anzahl an Ausscheidungen = 1500
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b. Gemessene Flillzeit = 0,5 h
c. Maximalwert des Abfallgewichts = 750 g

4. Automatische Berechnung des Kalibrierwerts 75

Kalibrierwert = Maximalwert des Abfallgewichts / Anzahl an Ausscheidungen

Kalibrierwert = 750 g / 1500 Ausscheidungen = 0,5 g/Ausscheidung

5. (nachster beziehungsweise nachfolgender) Fillvorgang 55.2

a. Anfangliche Produktionsrate = 400 kg/h
b. Automatische Berechnung der aktuellen Abfallrate mit Beginn des Fillvorgangs 55.2

Abfallrate = Anzahl an Ausscheidungen/h * Kalibrierwert

Abfallrate = (2*1500) Ausscheidungen/h * 0,5 g/Ausscheidung = 1500 g/h

c. Erfassen der Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung 7 innerhalb eines vorgegebenen Zeitinter-
valls von einer Minute (hochgerechnet auf eine Stunde):

aktuelle Ausscheiderate = 3500 Ausscheidungen/h

d. Automatische Berechnung der aktuellen Abfallrate

Abfallrate = 3500 Ausscheidungen/h * 0,5 g = 1750 g/h

e. Zyklisches Wiederholen der Schritte c. und d., um jede Minute mit einem neuen Wert der Ausscheiderate
auch eine neue Abfallrate zu bestimmen
f. Produktionsrate erhéht sich wahrend des Fillvorgangs 55.2
Produktionsrate = 600 kg/h
6. Ende des Fullvorgangs 55.2 mit Beginn Entleerungsvorgang 65 des Abfallbehalters 20
7. Erfasste Daten fiir den Fillvorgang 55.2
a. Anzahl an Ausscheidungen = 3000
b. Gemessene Flllzeit = 1,0 h

c. Maximalwert des Abfallgewichts = 1875 g

8. Automatische Berechnung des Kalibrierwerts 75

Kalibrierwert = 1875 g / 3000 Ausscheidungen = 0,625 g/Ausscheidung

Damit wird im wiederum nachsten Fillvorgang 55.3 die Abfallrate basierend auf dem Kalibrierwert von 0,625 g/Aus-
scheidung berechnet, der auf den aus dem Fillvorgang 55.2 erfassten Daten basiert. Unter der Annahme, die
Produktionsrate hatte sich nach der Halfte des Fiillvorgangs 55.2 erhéht und die Anzahl an Ausscheidungen waren
Uber die Fillzeit gleichverteilt gewesen, wirde gelten:

Abfallgewicht fir 30 Minuten Fullzeit mit Produktionsrate 400 kg/h = 750 g
Abfallgewicht fir 30 Minuten Fillzeit mit Produktionsrate 600 kg/h = 1125 g

9. (nachster beziehungsweise nachfolgender) Fillvorgang 55.3

10
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a. Produktionsrate = 600 kg/h
b. Automatische Berechnung der aktuellen Abfallrate mit Beginn des Fillvorgangs 55.3

Abfallrate = Anzahl an Ausscheidungen/h * Kalibrierwert

Abfallrate = 3000 Ausscheidungen/h * 0,625 g/Ausscheidung = 1875 g/h

c. Erfassen der Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung 7 innerhalb eines vorgegebenen Zeitinter-
valls von einer Minute (hochgerechnet auf eine Stunde): aktuelle Ausscheiderate (unverandert) = 3000 Aus-
scheidungen/h

d. Automatische Berechnung der aktuellen Abfallrate

Abfallrate = 3000 Ausscheidungen/h * 0,625 g = 1875 g/h

e. Zyklisches Wiederholen der Schritte c. und d., um jede Minute mit einem neuen Wert der Ausscheiderate
auch eine neue Abfallrate zu bestimmen

10. Ende des Fillvorgangs 55.3 mit Beginn Entleerungsvorgang 65 des Abfallbehalters 20
11. Erfasste Daten fur den Fillvorgang 55.3

f. Anzahl an Ausscheidungen = 3000

g. Gemessene Flillzeit = 1,0 h

h. Maximalwert des Abfallgewichts = 2250 g

[0063] Damit liegt die Differenz zwischen der hochgerechneten Abfallrate und dem Maximalwert des tatsachlich ge-
messenen Abfallgewichts bei 16,6 %, wie sich aus der Rechnung ergibt:

(2250 g — (1875 g/h * 1h Flllzeit)) / 2250 g = 16,6 %

Mit bereits dem nachsten Fillvorgang 55.4 basiert die Berechnung der Abfallrate auf dem aktualisierten Kalibrierwert,
sodass die Abfallrate hochgerechnet auf die Fullzeit dem Maximalwert des tatsachlich gemessenen Abfallgewichts
entsprechen wird und die sich noch am Ende des vorherigen Fillvorgangs 55.3 gezeigte Differenz von 16,6 % ist
eliminiert, unter der Annahme, dass die Produktionsrate unverandert bei 600 kg/h liegt.

[0064] Spatestens nach dem zweiten Entleerungsvorgang steht somit der an die tatsachlichen Produktionsbedingun-
gen angepasste Kalibrierwert zur Verfiigung. Damit kann die Ermittlung der Abfallrate bei veranderten Randbedingungen
automatisiert und schnell korrigiert werden. Die Steuerungseinheit 19 kann auf diese Weise auf sich &ndernde Produk-
tionsbedingungen automatisch reagieren und deren Berechnungen anpassen. Im Gegensatz dazu wéren im Stand der
Technik Stichprobenversuchen notwendig, die jedoch aufgrund des damit einhergehenden Personalaufwands haufig
unterbleiben, sodass die Differenz mitunter tagelang unbemerkt bleibt und die Spinnereivorbereitungsmaschine mit
einer zu hohen Abfallrate betrieben wird.

[0065] In der Figur 3 ist ein Teilausschnitt der Spinnereivorbereitungsanlage 1 in alternativer Ausgestaltung gezeigt,
die sich von der in der Figur 1 gezeigten Spinnereivorbereitungsanlage 1 in der Abstitzung der Wagevorrichtung 30
unterscheidet. Die Haltevorrichtung 17 ist an einer ortsfesten Struktur befestigt, die eine umstehende gebaudeseitige
Wand 25, ein Pfeiler oder dergleichen sein kann.

[0066] In der Figur 4 ist ein Teilausschnitt der Spinnereivorbereitungsanlage 1 in weiterer alternativer Ausgestaltung
gezeigt, die sich von der in der Figur 1 beziehungsweise der Figur 3 gezeigten Spinnereivorbereitungsanlage 1 in der
Ausgestaltung der Wagevorrichtung 30 unterscheidet.

[0067] Die Wagevorrichtung 30 weist mehrere in Umfangsrichtung um die Schwerkraftrichtung angeordnete Kraft-
messaufnehmer 43 auf, die an deren oberem Ende an der Haltevorrichtung 17 ortsfest gehalten sind. An deren unterem
Ende ist eine ringférmige Platte 44 befestigt, an deren Unterseite der Trichter 18 befestigt ist. An dem Trichter 18
wiederum ist der Abfallbehalter 20 freihdngend angeordnet. Zwischen dem Kanalausgang 15 des Abfallkanals 10 und

1"
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der in den Abfallraum 22 fiihrenden Eintrittséffnung 23 des Abfallbehalters 20 ist ein Faltenbalg 41 angeordnet, der den
Strdomungsdurchgang 35 herstellt und den Kanalausgang 15 mit der Eintritts6ffnung 23 stromungsleitend verbindet. Der
Faltenbalg 41 ist zwischen den radial beabstandet zum Faltenbalg 41 beabstandeten Kraftmessaufnehmern 43 ange-
ordnet. Statt des Faltenbalgs 41 ist auch ein anderes stromungsleitendes Bauteil mdglich, sofern es elastisch und sehr
flexibel gestaltet ist, damit moglichst das gesamte Gewicht des Abfallbehalters 20 an der Wagevorrichtung 30 hangt
und das Messergebnis nicht durch Riickstellkrafte des lediglich der stromungsleitenden Verbindung dienenden Bauteils
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41 verfalscht wird.

Bezugszeichen

[0068]
1 Spinnereivorbereitungsanlage 50  Start
2 Transportleitung 55  Fillvorgang
3 Gehause 60  Schritt
4 Detektionsvorrichtung 65  Entleerungsvorgang
5 Erkennungsmodul 70  Schritt
6 Beleuchtungsmodul 75  Kalibrierwertberechnung
7 Ausscheidevorrichtung
8 Dusenbalken A Querschnittsflache
9 Abfallkammer F Gewichtskraft
10  Abfallkanal L Transportluft
11 Zellradschleuse M Abgangsmaterial
12  Kanalabschnitt P Druckluftimpuls
13 Ventilator S Faserluftstrom
14  Kanalabschnitt X Langsachse
15  Kanalausgang Y Querachse
16 Wartungsbihne z Hochachse
17  Haltevorrichtung
18  Trichter
19  Steuerungseinheit
20  Abfallbehélter
21 Behalterwand
22 Abfallraum
23  Eintrittséffnung
24 Entleerungsoffnung
25 Wand
30  Wagevorrichtung
31 Verbindungsstick
32  Wandabschnitt
33  Dehnungsmesstreifen
34  Drucksensor
35  Stréomungsdurchgang
36  Filtermedium
41 Faltenbalg
43  Kraftmessaufnehmer
44  Platte

Patentanspriiche

1. Spinnereivorbereitungsanlage (1) mit einer Transportleitung (2) zum Transport eines Faserluftstroms (F), einer in
die Transportleitung (2) gerichteten Detektionsvorrichtung (4) zum Detektieren eines Fremdteils im Faserluftstrom
(F), einer stromabwarts der Detektionsvorrichtung (4) angeordneten Ausscheidevorrichtung (7) zum Ausscheiden
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eines das Fremdteil enthaltenen Abgangsmaterials (M) aus dem Faserluftstrom (F), und einem an die Transport-
leitung (2) angeschlossenen Abfallkanal (10) zum Transport des Abgangsmaterials (M) mit Transportluft (L) in einen
Abfallraum (22) eines Abfallbehalters (20), wobei eine den Abfallraum (22) begrenzende Behalterwand (21) des
Abfallbehalters (20) ein Filtermedium (36) zum mechanischen Abscheiden des Abgangsmaterials (M) aus der Trans-
portluft (L) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der Abfallbehalter (20) an einer Wagevorrichtung (30) hangend
angeordnet ist, wobei eine Steuerungseinheit (19) konfiguriertist, aus einer Anderung einer von der Wagevorrichtung
(30) gemessenen Gewichtskraft (F) wahrend eines Fiillvorgangs (55) des Abfallbehélters (20) ein Abfallgewicht des
im Abfallraum (22) zuriickgehaltenen Abgangsmaterials (M) zu berechnen.

Spinnereivorbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Wagevorrichtung (30) ein
Verbindungstiick (31), das einen Kanalausgang (15) des Abfallkanals (10) mit einer Eintritts6ffnung (23) des Ab-
fallbehalters (20) in den Abfallraum (22) strémungsleitend verbindet und wenigstens einen elastischen
Wandabschnitt (32) aufweist, und zumindest einen Dehnungsmessstreifen (33) zum Aufnehmen einer Dehnung
des Wandabschnitts (32) in vertikaler Richtung umfasst.

Spinnereivorbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Wagevorrichtung (30)
zumindest einen Kraftmessaufnehmer (43), der an seinem oberen Ende ortsfest gehalten ist und an dessen unterem
Ende der Abfallbehalter (20) hdngend angeordnet ist, und einen Kanalausgang (15) des Abfallkanals (10) mit einer
Eintritts6ffnung (23) des Abfallbehalters (20) in den Abfallraum (22) stromungsleitend verbindenden Faltenbalg (41),
einen elastischen Schlauch oder dergleichen umfasst.

Spinnereivorbereitungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein Druck-
sensor (34) zum Messen eines Drucks in einem Strdmungsdurchgang (35) fiir das Abgangsmaterial (M) vorgesehen
ist, wobei die Steuerungseinheit (19) konfiguriert ist, die von der Wagevorrichtung (30) gemessene Gewichtskraft
(F) auf Basis des gemessenen Drucks zu korrigieren.

Spinnereivorbereitungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abfall-
behalter (20) an der Wagevorrichtung (30) freihdngend angeordnet ist.

Spinnereivorbereitungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Wage-
vorrichtung (30) Uber eine Haltevorrichtung (17) an einer ortsfesten Struktur (3; 25) gehalten ist.

Spinnereivorbereitungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Abfall-
behalter (20) als Filterbeutel gestaltet ist.

Verfahren zur automatischen Berechnung des Abfallgewichts von Abgangsmaterial (M) einer nach einem der An-
spriiche 1 bis 7 ausgebildeten Spinnereivorbereitungsanlage (1) mit folgenden Verfahrensschritten:

- Betreiben der Spinnereivorbereitungsanlage (1), wobei der Faserluftstrom (S) durch die Transportleitung (2)
transportiert wird und die Ausscheidevorrichtung (7) nach Detektion eines Fremdteils im Faserluftstrom (S) das
Abgangsmaterial (M) aus dem Faserluftstrom (S) ausstéflt, wobei das Abgangsmaterial (M) mit Transportluft
(L) in den Abfallraum (9) des Abfallbehalters (20) transportiert wird und das Filtermedium (26) das Abgangs-
material (M) aus der Transportluft (L) mechanisch abscheidet;

- wiederkehrendes Messen der Gewichtskraft (F) durch die Wagevorrichtung (30); und

- wiederkehrendes Berechnen des Abfallgewichts des im Abfallraum (22) zurtickgehaltenen Abgangsmaterials
(M) auf Basis der Anderung der Gewichtskraft (F) wahrend des Fiillvorgangs (55) des Abfallbehalters (20).

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungseinheit (19) aus dem wiederkehrend
berechneten Abfallgewicht einen zeitlichen Gewichtsverlauf des Abfallgewichts Gber den Flllvorgang (55) erstellt
und daraus einen Maximalwert des Abfallgewichts bestimmt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass weiterhin folgende zyklische Verfahrensschritte durch
die Steuerungseinheit (19) durchgefiihrt werden:

1) Erfassen der Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung wahrend des Fillvorgangs (55);

2) Berechnen einer Fiillzeit des Fillvorgangs (55);

3) Berechnen eines Kalibrierwertes (75), wobei der Kalibrierwert dem Verhaltnis des Maximalwertes des Ab-
fallgewichts fir den Fillvorgang und der Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung fir den Fullvorgang

13
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(55) entspricht.
11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungseinheit nach dem Verfahrensschritt

3) folgende Verfahrensschritte in einem Teilzyklus eines dem Fllvorgang (55) zeitlich nachfolgenden Fllvorgang
(55) durchfiihrt:

(]

a) Erfassen der Anzahl an Aktivierungen der Ausscheidevorrichtung (7) innerhalb eines vorgegebenen Zeitin-

tervalls in dem nachfolgenden Fillvorgang (55);

b) Berechnen einer aktuellen Ausscheiderate auf Basis der erfassten Anzahl an Aktivierungen der Ausschei-
10 devorrichtung (7) innerhalb des vorgegebenen Zeitintervalls;

c) Berechnen einer aktuellen Abfallrate der Spinnereivorbereitungsanlage (1) durch Multiplikation des Kalib-

rierwerts mit der aktuellen Ausscheiderate.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungseinheit (19) konfi-
15 guriert ist, auf Basis der Anderung der Gewichtskraft (F) einen Entleerungsvorgang (65) vom Fiillvorgang (55) zu
unterscheiden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Schritt des wiederkeh-
renden Berechnens des Abfallgewichts folgender Verfahrensschritt durchgefiihrt wird:

20
- Korrigieren der gemessenen Gewichtskraft (F) auf Basis des gemessenen Drucks, wobei eine von der Trans-
portluft (L) verursachte Kraft durch Multiplikation des vom Drucksensor (34) gemessenen Differenzdrucks mit
einer Querschnittsflache des Abfallraums (9) berechnet und von der gemessenen Gewichtskraft (F) abgezo-
genen wird.
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