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69 Verfahren zur Bestimmung des Titers von in der Spinnereivorbereitung anfallenden Faserbéindern und
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Beim Durchziehen eines Faserbandes (1) durch ei-

nen Messtrichter (2) zur Erzeugung eines Druckmess-
signales, wird bei ErhOhung der Faserbandgeschwindig-
keit der Druck in der Leitung (3) erhht, trotz Beibehal-
tung der Faserbanddicke.

Um diese Fehlmessung zu korrigieren, wird der ge-
messene Druck in einem Wandler (4) in ein proportiona-
les elekirisches Spannungssignal umgewandelt, welches
in einer Integrationsschaltung (6) wihrend einer zeithi-
chen Dauer integriert wird, die dem Durchlaufen des Fa-
serbandes durch eine bestimmte Strecke (s) entspricht.
Diese bestimmte Strecke (s) entspricht dem Zahnab-
stand (t) eines Zahnrades (11). Jeder Durchlauf eines
Zahnes vor einem Niherungsinitiator (12) wird von die-
sem als Impuls registriert und zu einer Steuerungslo-
gik (13) weitergeleitet. Die Ausgangsimpulse dieser Steu-
erungslogik dienen der Bestimmung der Integrationsdau-
er des elektrischen Spannungsimpulses.

Das Ausgangssignal (7) entspricht unabhingig von
der Faserbandgeschwindigkeit dem Titer des Faserban-
des und kann z.B. zur Steuerung der Drehzahl des Mo- | !
tores verwendet werden. Das Ganze bildet dadurch ein |_,~__,__‘_,_,_,___A_|
Regelkreis zur Vergleichmissigung des Faserbandes (1).
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1. Verfahren zur Bestimmung des Titers von in der Spinne-

reivorbereitung anfallenden Faserbdndern, bei dem das
Faserband zur Bildung eines Druckmesssignales mit Arbeits-
geschwindigkeit durch einen Messtrichter gefiithrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das Druckmessignal in ein
proportionales elektrisches Spannungssignal umgewandelt
wird, welches fortwéhrend in einer Zeitperiode, die das
Faserband zur Zuriicklegung eines einer bestimmten Mess-
strecic2 (s) entsprechenden Weges benotigt, integriert wird
unz dadurch ein von der Faserbandgeschwindigkeit unab-
hiingiges Ausgangssignal erzeugt wird, das dem Titer des
Faserbandes entspricht.

2. Vorrichtung zur Durchfiithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 bei einer Spinnereivorbereitungsmaschine, mit
einem pneumatischen Messtrichter fiir das Faserband,
dadurch gekennzeichnet, dass ein pneumatisch-elektrischer
Wandler (4) pneumatisch mit dem Messtrichter (2) und elek-
trisch mit einer Integrationsschaltung verbunden ist, und
dass eine Steuerlogik (13) eingangsseitig mit einem mit einem
Zahnrad (11) eines Getriebes (10) der Spinnereivorberei-
cungsmaschine zusammenwirkenden Niherungsinitiator (12)
verbunden ist, um ein Signal zu gewinnen, welches der Zeit-
periode fiir das Durchlaufen der Messstrecke entspricht und
ausgangsseitig mit der Integrationsschaltung (6) verbunden
ist, um die Integration derart zu steuern, dass ein Ausgangs-
signal erzeugt wird, das unabhingig von der Faserbandge-
schwindigkeit dem Titer des Faserbandes entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Integrationswert bis zum Eintreffen des nachfol-
genden Integrationswertes gespeichert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der gespeicherte Integrationswert bei der Ubernahme
des nachfolgenden Integrationswertes geloscht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine
konstante Messstrecke (s).

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Integrationsschaltung (6) als Sample and Hold-
Schaltung ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Integrationsschaltung (6) einen Sammelkondensator
(16) und einen Haltekondensator (17) aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Naherungsinitiator (12) derart ausgebildet ist, dass
er bei jedem Durchgang eines Zahnes des Zahnrades (11)
einen Impuls zur Steuerlogik (13) sendet.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerlogik (13) zum Offnen und Schliessen zweier
Schalter 14 und 15 derart ausgebildet ist, dass fortwidhrend
zwischen einem ersten und einem zweiten Impuls des Néhe-
rungsinitiators (12) ein Integrationswert am Sammelkonden-
sator (16) gebildet wird und zwischen dem zweiten und einem
dritten Impuls am Haltekondensator (17) gehalten wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Integrationsschaltung (6) eine mit dem Hal-

tekondensator (17) verbundene Ausgangsleitung fiir das Aus-
gangssignal (7) aufweist.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bestimmung des
Titers von in der Spinnereivorbereitung anfallenden Faser-
bindern, bei dem das Faserband zur Bildung eines Druck-
messsignals mit Arbeitsgeschwindigkeit durch einen Mess-
trichter gefiihrt wird, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

Fiir die Qualitétskontrolle in der Spinnereivorbereitung

sind geeignete Messmethoden fiir die Bestimmung des Titers
von durchlaufenden Faserbidndern von ausschlaggebender
Bedeutung, um die Fabrikationsprozesse aufgrund dieser
Messwerte iiberwachen und regulieren zu kénnen. So ist in

s der CH-PS 436 779 bereits eine Messmethode der eingangs
erwihnten Art beschrieben, die aber den Nachteil aufweist,
dass die gewonnenen Messwerte von der Geschwindigkeit
des durchlaufenden Faserbandes abhingig sind. Zwar wird
in dieser Patenschrift die Abhéngigkeit der gewonnenen

18 Messwerte von der Geschwindigkeit des Faserbandes
erkannt, aber zur Elimination dieser Abhingigkeit wird ein
untaugliches Mittel vorgeschlagen. So wird in Fig. 5 ein
Aggregat beschrieben, das einen Luftverdichter enthilt, der
mit einer zur Durchlaufgeschwindigkeit des Fasermaterials

i5 proportionalen Drehzahl angetrieben wird. Wenn der im
Verdichter erzeugte Druck dem Druck im Messtrichter entge-
gengesetzt wird, so soll das Verhdltnis zwischen dem Druck
im Messtrichter bzw. im einen Schenkel und demjenigen im
anderen Schenkel des Manometers eine Messgrésse fiir den

20 Titer allein darstellen. Weil das im Messtrichter dem Titer des
Faserbandes entsprechende Drucksignal noch proportional
von der Faserbandgeschwindigkeit abhéngig ist, ergibt die
Kompensation mit dem mit proportionaler Drehzahl zur
Faserbandgeschwindigkeit angetriebenen Luftverdichter eine

25 Uberkompensation. Denn der vom Verdichter erzeugte
Druck ist vom Geschwindigkeitsquadrat seiner Drehzahl
abhiéngig, so dass weiterhin von der Faserbandgeschwindig-
keit verfalschte Messwerte erhalten werden.

Die vorliegende Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, den

30 erwdhnten Nachteil zu vermeiden und ein Vefahren und eine
Vorrichtung zur Gewinnung von dem Titer des Faserbandes
entsprechenden Messgrossen zu schaffen, die unabhéngig
von der Geschwindigkeit des Faserbandes sind.

Das erfindungsgemisse Verfahren 16st diese Aufgabe

35 dadurch, dass das Druckmessignal in ein proportionales
elektrisches Spannungssignal umgewandelt wird, welches
fortwihrend in einer Zeitperiode, die das Faserband zur
Zuriicklegung eines einer bestimmten Messstrecke entspre-
chenden Weges benotigt, integriert wird und dadurch ein von

40 der Faserbandgeschwindigkeit unabhéngiges Ausgangssignal
erzeugt wird, das dem Titer des Faserbandes entspricht. Die
erfindungsgemaésse Vorrichtung 1ost die Aufgabe dadurch,
dass ein pneumatisch-elektrischer Wandler pneumatisch mit
dem Messtrichter und elektrisch mit einer Integrationsschal-

45 tung verbunden ist, und dass eine Steuerlogik eingangsseitig
mit einem mit einem Zahnrad eines Getriebes einer Spinne-
reivorbereitungsmaschine zusammenwirkenden Niherungs-
initiator verbunden ist, um ein Signal zu gewinnen, welches
der Zeitperiode fiir das Durchlaufen der Messstrecke ent-

so spricht und ausgangsseitig mit der Integrationsschaltung ver-
bunden ist, um die Integration derart zu steuern, dass ein
Ausgangssignal erzeugt wird, das unabhingig von der Faser-
bandgeschwindigkeit dem Titer des Faserbandes entspricht.

Beim Verfahren kann es vorteilhaft sein, einen Integra-

55 tionswert bis zum Eintreffen des nachfolgenden Integrations-
wertes zu speichern, den gespeicherten Integrationswert bei
der Ubernahme des nachfolgenden Integrationswertes zu
16schen und die Messstrecke konstant zu halten. Bei einer
vorteilhaften Ausfithrungsform der Vorrichtung kann die

60 Integrationsschaltung zusétzlich als Sample and Hold-Schal-
tung mit einem Haltekondensator ausgebildet sein. Der
Néherungsinitiator kann derart ausgebildet sein, dass er bei

* jedem Durchgang eines Zahnes des Zahnrades einen Impuls
zur Steuerlogik sendet, die zum Offnen und Schliessen zweier

65 Schalter derart ausgebildet sein kann, dass fortwihrend zwi-
schen einem ersten und zweiten Impuls ein Integrationswert
am Sammelkondensator gebildet wird und zwischen dem
zweiten und einem dritten Impuls am Haltekondensator
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gehalten wird. Weiter kann es von Vorteil sein, wenn die Inte-  nachdem, ob das Faserband den der Messstrecke s entspre-

grationsschaltung eine mit dem Haltekondensator verbun- chenden Weg schneller oder langsamer zuriicklegt.
dene Ausgangsleitung fiir ein Ausgangssignal aufweist, das In einem praktischen Ausfithrungsbeispiel (Fig. 3) wird ein
beispielsweise zur Regelung des Getriebes der Spinnereiv- - ~aserband 1 durch einen Messtrichter 2 gefiihrt, bevor es in
bereitungsmaschine verwendet werden kann. - 2in Walzenpaar 8 einer nicht weiter dargestellten Spinnerei-
Verfahren und Vorrichtung gemiss der Erfindung werden  vorbereitungsmaschine gelangt. Der Messtrichter 2 ist iber
anhand der in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbei- eine pneumatische Leitung 3 mit einem pneumatisch/elektri-
spiele ndher erldutert. Es zeigen: schen Wandler 4 verbunden. Von diesem fiihrt eine elek-
trische Leitung 5 in eine Integrationsschaltung 6, die als Inte-
Fig. 1schematisch das Prinzip der Messwertbildung, 10 grations- und Sample and Hold-Schaltung ausgebildet ist
Fig. 2 ein Beispiel fiir den Verlauf der Spannung am und die ein Ausgangssignal 7 liefert. Ein Motor 9 treibt ein
Sample and Hold-Kondensator in graphischer Darstellung Getriebe 10 der Spinnereivorbereitungsmaschine, wobei in
und der Figur nur der Antrieb des Walzenpaares 8 dargestellt ist.
Fig. 3 eine Vorrichtung an einer Spinnereivorbereitungs- Gegeniiber einem Zahnrad 11 des Getriebes 10 ist ein Néhe-
maschine, die zur Gewinnung eines dem Titer des Faser- 15 rungsinitiator 12 angebracht, der elektrisch mit einer Steuer-
bandes entsprechenden Messwertes dient. logik 13 verbunden ist. Die Steuerlogik 13 ist mit zwei Schal-
tern 14 und 15 der Integrationsschaltung 6 verbunden.
Zur Messung des Titers eines Faserbandes 1 (Fig. 1) wird Der im Messtrichter 2 gemessene pneumatische Druck

dieses mit Arbeitsgeschwindigkeit durch einen Messtrichter2 ~ wird im Wandler 4 in eine proportionale elektrische Span-
gefiihrt. An seiner Engstelle miindet eine pneumatische Lei- 20 nung umgeformt und in die als Integrations- und Sample and
tung 3, mit der auf bekannte Weise der Druck im Messtrichter ~ Hold-Schaltung ausgebildete Integrationsschaltung 6 weiter-
2 gemessen wird, der ein Mass fiir den Titer des Faserbandes  gegeben. Der Niherungsinitiator 12 tastet nun beispielsweise
1 bildet. Das pneumatische Messignal wird durch die Leitung  die Entfernung t zweier Zahne des Zahnrades 11 ab, d.h.

3 in einen pneumatisch/elektrischen Wandler 4 gefiihrt, jedesmal, wenn ein Zahnradzahn an ihm vorbeigeht, gibt er
indem der von einer Druckmessdose gemessene Druck in 25 einen Impuls an die Steuerlogik 13 weiter. Die Zahnteilung t
eine proportionale elektrische Spannung umgeformt wird. von Zahn zu Zahn ist aber konstant und entspricht einem
Das elektrische Spannungssignal gelangt iiber die elektrische  kleinen Bandstiick der Lénge s des durch die Walzen 8 befor-
Leitung 5 in eine Integrationsschaltung 6, in der die Span- derten Faserbandes 1 und damit einer konstanten Mess-
nung integriert wird. Dabei wird laufend ein Integrations- strecke s. Die Steuerlogik 13 &ffnet und schliesst nun die
endwert der Spannung in einem Zeitabschnitt gebildet, den 30 Schalter 14 und 15 in einem solchen Takt, das fortwihrend
das Faserband 1 benétigt, eine als Messstrecke s konstant zwischen einem ersten und einem zweiten Impuls des Nihe-

gewihlten Weg zuriickzulegen. Der einem Ausgangssignal 7 rungsinitiators 12 die Spannungswerte am Sammelkonden-
entsprechende Integrationswert wird solange gespeichert, bis  sator 16 integriert werden, dann an den Haltekondensator 17

er durch das Eintreffen des nidchsten Integrationswertes weitergegeben und dort zwischen dem zweijten und einem
geldscht wird. Das Ausgangssignal 7 bildet somit fiir eine 35 dritten Impuls gespeichert und beim Eintreffen des néchstfol-
konstante Linge des Faserbandes ein Mass fiir seinen Titer, genden Integrationswertes geldscht werden. Eine mit dem
das sich hervorragend fiir Steuer- und Regelzwecke eignet Haltekondensator 17 verbundene Leitung liefert nun fort-
oder das durch geeignete Transformation in ein iibliches wihrend bei jeder Drehung des Zahnrades 11 um die Zahn-
Titermass umgeformt werden kann. teilung t einen integrierten Spannungswert, der proportional

In Fig. 2 ist auf der Abszisse der Verlauf der vom pneuma- 40 zum Titer der Messstrecke s des Faserbandes 1, bzw. des
tischen Druck abhingigen elektrischen Spannung U (p) iiber  durch diese Drehung bewirkten Faserbandvorschubes, ist.

der auf der Ordinate dargestellten Lange 1 des vom Faser- Das Ausgangssignal 7 bildet nun eine geeignete, von der
band zuriickgelegten Weges aufgetragen. Der dem Ausgangs-  Arbeitsgeschwindigkeit des Faserbandes unabhéngige Regel-
signal 7 entsprechende Integrationswert U (p) bildet eine und Steuergrésse fiir die Spinnereivorbereitung. So kann bei-

Treppenkurve mit einer der Messstrecke des Faserbandes 45 spielsweise das Signal 7 zur Geschwindigkeitsregelung des
entsprechenden Treppenbreite s. U (p) bildet nun den Mittel- ~ Motors 9 in einen mit ihm verbundenen Regler 18 gefiihrt
wert der Spannung U (p) iiber dem Integrationsintervall, der ~ werden, wie dies in Fig. 3 gestrichelt dargestellt ist. Auf diese

um so genauer mit dem momentanen Spannungsverlauf Weise kann die Geschwindigkeit des Getriebes 10 und des
iibereinstimmt, je kleiner die dem zuriickgelegten Weg des mit ihm verbundenen Walzenpaares 8 in Abhédngigkeit des
Faserbandes entsprechende Messstrecke s gewihlt wird. Das o Titers des Faserbandes 1 geregelt werden.

ein Mass fiir den Titer des Faserbandes darstellende Aus- Die Integration ist selbstverstdndlich nicht an die Zahntei-
gangssignal 7 ist nun vollig unabhéngig von der Geschwin- lung t des Zahnrades 11 gebunden, da jede beliebige, im

digkeit des Faserbandes, da der Integrationswert immer iiber  Interesse des Fachmannes liegende, einem konstanten Weg
dieselbe konstante Bandliinge gebildet wird. Denn, wennsich  des Faserbandes entsprechende Distanz gewéhlt werden
die Geschwindigkeit des Faserbandes dndert, so dndern sich 55 kann.

die Integrationszeit und der Druck p gegenldufig, je
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