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69 Vorrichtung zur Steuerung und Regelung einer Karde oder Krempel.

) Bei ciner Steverung einer Karde oder Krempel wird i 2 7
die Art und Menge der Verarbeitung des Fasermate- i 7 {~
rials gesteuert und kontrolliert, wobei z.B. die Ist-Drehzah- | Fon tutensprcher
len der Speisewalze (11) und des Abnehmers (14) mit vor- | o
gegebenen, in einem Speicher vorhandenen Soll-Drehzah- ! ]
len verglichen und aus der Abweichung Stellwerte gebildet |
und der Speisewalze (11) bzw. dem Abnehmer (14) zuge- !
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fiihrt werden, um eine vorgewéhlte Liefergeschwindigkeit Jetron i
bzw. einen vorgewdhiten Verzug einzustellen. Um insbe- L }
sondere eine zentrale Steuerung und Kontrolle der Art und ! |
Menge der Verarbeitung des Fasermaterials zu ermogli- L I
chen und eine anlagemassig wenig aufwendige und wenig i :
storanfillige Steuerung zu schaffen, ist eine zentrale, einen | e !
Mikroprozessor (1) mit Speichern (2, 3) enthaltende elek-  bemmmmmomo e o
trische Steuereinheit (7) vorgesehen, die die Regel-,
Steuer-, Bedienungs-, Kontroll- und Anzeigefunktionen
erfiillt,
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zur Regelung und Steuerung einer Karde
oder Krempel, bei der zur Regelung maschinenbezogener
Regelgrossen und fasertechnologischer Regelgrossen'je ein
Regelkreis aus Messglied, Regler, Sollwertsteller und Stell-
glied vorgesehen ist, wobei Sollwerte mit den Messsignalen
der Regel-Messglieder verglichen und aus dem Vergleich
Stellsignale fiir die Regelantriebe der Speisewalze und des
Abnehmers gebildet werden und bei der zur Einstellung
maschinenbezogener Steuergrdssen je eine Steuerkette aus
Steuer-Befehlsgeber und Steuer-Stellglied vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass ein zentraler Mikrocomputer
(7) vorgesehen ist, umfassend mindestens einen Datenspei-
cher (2) zur Aufnahme aller verdnderlichen, zur Steuerung
und Kontrolle der Art und Menge des Fasermaterials dienen-
den Signal-Daten,

einen Programmspeicher (3) mit einem fest eingespeicher-
ten Maschinenprogramm,

eine mit diesen beiden Speichern (2 und 3) verbundene
Zentraleinheit (1) und

eine Interface-Logik (4) zum wechselseitigen Datenaus-
tausch zwischen dem Mikrocomputer (7) und externen Ein-
richtungen,
dass als externe Einrichtungen an den Mikrocomputer (7)
angeschlossen sind:

eine Sollwerteingabe (5, 23) fiir alle maschinenbezogenen
und fasertechnologischen Sollwerte, -

die Regel-Messglieder (21, 26, 30, 32) fiir die Speisewalze
(11), den Abnehmer (14), die Trommel (13) und eine Banddik-
kenmesseinrichtung,

die Regel-Antriebe (25, 28) fiir die Speisewalze (11) und
den Abnehmer (14) und

alle Steuer-Befehisgeber (33-37) sowie Steuer-Steliglieder
(38-42), und ’
dass zur Ermittlung der maschinenbezogenen Soll-Drehzah-
len fiir die Regelantriebe (25, 28) der Speisewalze (11) und
des Abnehmers (14) in Abhingigkeit von den fasertechnologi-
schen Sollwerten die Zentraleinheit (1) mit dem Datenspei-
cher (2) und dem Programmspeicher (3) in Verbindung steht.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Regel-Messglieder (21, 26, 30, 32) iiber einen Ana-
log/Digital-Wandler (22) und die Regelantriebe (25, 28) iiber
Digital/Analog-Leistungsumsetzer (24, 27) an den zentralen
Mikrocomputer (7) angeschlossen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Analog/Digital-Wandler (22) von dem zentralen
Mikrocomputer (7) gesteuert wird.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2) ausser Ist- und
Sollwerten fiir z.B. Verzug, Liefergeschwindigkeit und Band-
dicke Zusatzfunktionen fiir interne oder externe Steuervor-
ginge einzugeben sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch
gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2) des Mikro-
computers (7) Signale des Ist-Wertes von Messgliedern einzu-
geben sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass in den Datenspeichern (2) Signale des
Ist-Wertes der Drehzahl der Speisewalze (11) einzugeben
sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2) Signale des
Ist-Wertes der Drehzahl der Trommel (13) einzugeben sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2) Signale des
Ist-Wertes der Drehzahl des Abnehmers (14) einzugeben sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2) Signale des

Ist-Wertes (43) des Motorstromes des Antriebes fiir die Spei-
sewalze (11) einzugeben sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)

" 5 Signale des Ist-Wertes (44) des Motorstromes des Antriebes

fiir den Abnehmer (14) einzugeben sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)
Signale des Ist-Wertes der Motorspannung des Antriebes fiir

10 die Speisewalze (11) einzugeben sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)
Signale des Ist-Wertes der Motorspannung des Antriebs fiir
den Abnehmer (14) einzugeben sind.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)
Signale einer Testeinrichtung (31) einzugeben sind.

14, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)

20 Signale des Ist-Wertes des Messsignals (z) der Faserband-
dicke einzugeben sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)
Signale des Ist-Wertes des Messsignals der aktuellen Faser-

25 menge, z.B. der Stéirke des Trommel- oder Abnehmerbelages,
einzugeben sind.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)
Signale aus der Karde oder Krempel vorgeschalteten Maschi-

30 nen, z.B. Flockenbeschickung, Feinoffner, einzugeben sind.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)
Signale aus der Karde nachgeschalteten Maschinen, z.B.
Streckwerk, einzugeben sind.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Signale Schaltfunktionen
sind.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Signale Regelfunktionen
40 sind.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2) Soll-
Werte, z.B. fiir die Drehzahl der Speisewalze (11), der Trom-
mel (13), des Abnehmers (14) und dergleichen einzugeben

45 sind.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)
Signale zur Betriebskontrolle, z.B. Vor- und Hauptsignal fiir
Kannenfiillung, eingegeben werden.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass in den Datenspeicher (2)
Signale von Uberwachungselementen einzugeben sind, um
Betriebsstorungen anzuzeigen.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22,

55 dadurch gekennzeichnet, dass in den bzw. aus dem Daten-
speicher (2) Signale aus einem und/oder fiir einen iibergeord-
neten Leitrechner (36) eine iibergeordnete Steuerung fiir eine
Mehrzahl von Karden oder Krempeln einzugeben sind.

24, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 23,

0 dadurch gekennzeichnet, dass in den bzw. aus dem Daten-

speicher (2) Signale aus einem und/oder fiir ein Program-

miermodul (37), mit dem variable Daten einmalig bzw. bei

Anderungen umprogrammiert werden kdnnen, einzugeben

sind.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass in den bzw. aus dem Daten-
speicher (2) Signale aus und/oder fiir die Maschinenbedie-
nung einzugeben sind, z.B. Ein- und Ausschaltung der Karde

15
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der zwischen dem Speicher und dem Interface arbeitende

Mikroprozessor zur Entwicklung der erforderlichen Rechen-

operationen, logischen Entscheidungen, Befehlssignalen und

dergleichen dient, wiahrend iiber das Interface externe Einga-
s besignale, wie Tastatursignale und Daten iiber den jeweiligen
Maschinenzustand, umgesetzt und an den Mikroprozessor
weitergegeben werden und im Mikrocomputer entwickelte
oder vorhandene Befehlssignale an die externen Einrichtun-
gen und Steuerlogiken weitergeleitet werden.

Die Regelung der Drehzahl z.B. der Speisewalze und des
Abnehmers erfolgt zweckmissig durch den Mikrocomputer in
Verbindung mit Leistungsumsetzern, z.B. Thyristoren.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht darin, dass
alle Steuer- und Uberwachungsfunktionen von dem zentralen
15 Mikrocomputer iibernommen werden. Dadurch entfallen

oder Krempel, um den Maschinenzustand zu dndern.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass aus dem Datenspeicher (2)
Signale fiir Stellglieder einzugeben sind.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass aus dem Datenspeicher (2)
Signale fiir den Antrieb der Speisewalze (11) auszugeben
sind.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, dass aus dem Datenspeicher (2)
Signale fiir den Antrieb des Abnehmers (14) auszugeben sind.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dass aus dem Datenspeicher (2)
Signale fiir Betriebskontrollelemente auszugeben sind, wie
Produktions- und Zéhlerstandsanzeigen (38), Signallampen

10

(40) und fiir Schiitz-Schalter (41) und Ventile (42).

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Bei einer bekannten Karde erfolgen Steuerung und Kon-
trolle der Art und Menge der Verarbeitung des Fasermaterials
durch mehrere getrennte Einrichtungen. So werden z.B. die
Liefergeschwindigkeit und der Verzug iiber je eine elektroni-
sche Motorregelung fiir den Antrieb der Speisewalze und des
Abnehmers verwirklicht. Die Banddickenregelung des die
Karde verlassenden Faserbandes erfolgt z.B. unabhingig
davon iiber ein pneumatisches Signal, das einem elektrischen
Dreipunktregler zugefiihrt wird, den ein elektrisches Signal
verldsst, durch das das der Karde zuzufithrende Fasermaterial
geregelt wird. Das alles ist anlagemaissig sehr aufwendig.
Hinzu kommt, dass verschiedene Komponenten, wie der elek-
tronische Motorregler oder der Dreipunktregler, storanfillig
sind.

Bei der bekannten Vorrichtung werden die maschinenbe-
zogenen Kenndaten, z.B. die Abnehmerdrehzahl einerseits
und die fasertechnologischen Kenndaten, z.B. die Dicke des.
die Karde verlassenden Faserbandes, andererseits jeweils vol-
lig getrennt voneinander erfasst und verarbeitet. Eine Ver-
kniipfung oder Wechselwirkung aufeinander kann dabei
nicht erfolgen. Die maschinenbezogenen Kenndaten (Maschi-
nenzustandsmeldungen) werden in einer Steuerung verarbei-
tet, die einen einzigen Sollwertgeber ansteuert. Hier ist weder
ein Analog/Digital-Wandler noch ein Digital/Analog-Wand-
ler vorgesehen. Der Sollwertgeber steht mit einer Mehrzahl
von Regelkreisen in Verbindung, d.h. fiir jeden Antrieb einer
Kardierwalze wird ein eigener geschlossener Regelkreis ein-
gesetzt. Das ist anlagenmiissig sehr aufwendig. Neben der
Drehzahlregelung kommt fiir Bedienungs-, Steuer-, Kontroll-
und Anzeigefunktionen noch weiterer apparativer Aufwand
hinzu. Die fasertechnologischen Kenndaten werden ebenfalls
jeweils in einem eigenen Regelkreis verarbeitet, was eine wei-
tere Regeleinrichtung voraussetzt und damit weiteren erhebli-
chen zusitzlichen Aufwand bedeutet.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zur Steuerung und Regelung einer Karde oder
Krempel der eingangs gendnnten Art zu schaffen, die die
genannten Nachteile vermeidet, die insbesondere auf anla-
genmissig einfache Weise die Erfassung und Einstellung
maschinenbezogener und fasertechnologischer Kennwerte
und damit eine verbesserte Verarbeitung des Fasermaterials
gestattet.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Anspruchs 1.

Ein Mikroprozessor kann in Verbindung mit den Spei-
chern und dem Interface einen Mikrocomputer bilden, wobei

2
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mehrere aufwendige und anfillige elektronische Einzel-
Motorregelungen. Hierbei werden zugleich in vorteilhafter
Weise die notigen Zusammenhiénge, d.h. die Drehzahlabstim-
mung zwischen Speisewalze, Abnehmer und Trommel der

o Karde realisiert. Die Verarbeitung der Mess- und Stellsignale
fir die Bandregulierung des Faserbandes erfolgt ebenfalls
durch den Mikrocomputer. Durch die stindige Uberwachung
aller wesentlicher Messwerte konnen Fehler frithzeitig
erkannt und lokalisiert werden. In vorteilhafter Weise kann

s durch den Mikrocomputer zugleich eine direkte Drehzahlre-
gelung des Antriebes fiir die Speisewalze, den Abnehmer, die
vorgeschaltete Flockenbeschickung o.4. verwirklicht werden.
Dabei entfillt die Anwendung eines elektronischen Drei-
punktreglers. Bei Verwendung eines Mikroprozessorsystems

o ist es moglich, fiir bestimmte Partien einmalig ermittelte opti-

male Werte, z.B. fiir Verzug, Liefergeschwindigkeit und der-

gleichen zu speichern und zur Verarbeitung einer gleichen

Partie bei Bedarf ohne neue Einstellung wieder zu benutzen,

so dass zusitzlicher Einstellaufwand bei Wechsel der Partie

entfillt. Das Regelverhalten fiir die Antriebsmotoren wird
durch das Programm festgelegt und ist beliebig variierbar (PI-

Verhalten, Hochlaufintegrator und &hnliches.)

Gemiss einer vorteilhaften Ausfithrungsform lassen sich
in den Datenspeicher des Mikrocomputers Signale des Ist-
Wertes des Messsignals der aktuellen Fasermenge sowie
Signale von der Karde oder Krempel vorgeschalteten Maschi-
nen eingeben. Als Beispiele fiir die erstgenannten Signale
ldsst sich die Stirke des Trommel- oder Abnehmerbelags nen-
nen, als Beispiele fiir die zweite Art von Signalen und damit
fiir vorgeschaltete Maschinen konnen eine Flockenbeschik-
kung, ein Feinoffner und dergleichen angesehen werden. Das
vorgenannte Messsignal der aktuellen Fasermenge kann iiber
verschiedene, an sich bekarinte Messorgane am Kardenein-
lauf ermittelt werden. Nach €iner aus der DE-OS 20 50 111
bekannten Méglichkeit wird ein solches Messsignal entspre-
chend der Wattestirke zwischen einer Federplatte und einer
in Verbindung mit einem Messwertgeber stehenden Speise-
walze je nach der Auslenkung dieser federnd gelagerten Spei-
sewalze ermittelt.

5 Weitere vorteilhafte Ausfithrungsformen sind in den

abhingigen Anspriichen beschrieben:

Durch den Einsatz eines Leitrechners kénnen diverse
Aufgaben libernommen werden. .

a) Fehlermeldung- und lokalisierung (Klartext) fiir Karde-
riemeister u.&.

b) Betriebsdatenerfassung (Stillstandszeiten, Produktion,
Bandbriiche, Fehler).

¢) Hinweise auf Wartungs-, Reinigungs- und Reparaturar-
beiten (Betriebsstundenzihler).

5 d) Fiir eine vom Leitrechner vorgegebene Kardengruppe
kénnen alle Karden auf eine entsprechende Partie program-
miert bzw. umgestellt werden.

e) Jede einzelne Karde kann vom Leitrechner aus korri-

by

0

w

=3



659 087

giert bzw. beeinflusst werden (Produktionsgeschwindigkeit).

Durch die «Intelligenz» des Systems ist es moglich, bei
auftretenden Stérungen sofort einzugreifen und mogliche
nachteilige Auswirkungen nicht erst zuzulassen, wie folgende
Beispiele zeigen:

Durch Kabelbruch oder Fehlbedienung kann fiir eine
Kannenfiillung ein Wert von 50 000 m/Kanne vorgegeben
werden, wobei in dem Sysem gespeichert ist, dass nur 9000
m/Kanne zutreffend sind. Bevor die unzutreffende Kannen-
fillung von 50 000 m/Kanne angegangen werden, wird beim
Leitrechner oder durch eine andere Meldung beim Bediener
angefragt, ob dieser Wert zutreffend ist. Erst wenn die Rich-
tigkeit audriicklich bestétigt wird, z.B. durch Kannenstock-
wechsel, wird der Befehl ausgefiihrt. — Weiterhin ist gespei-
chert, dass zu einer bestimmten Produktionsgeschwindigkeit
eine bestimmte Drehzahl der Speisewalze gehort. Wird festge-
stellt, dass der Antriebsmotor fiir die Speisewalze pldtzlich
eine die vorgegebene Grenze iiberschreitende Drehzahl auf-
weist, wird die Maschine sofort abgestellt und der Fehler
gemeldet, lokalisiert und gegebenenfalls werden automatisch
Hinweise fiir Abhilfe gegeben. - Auch wenn z.B. bei Schwer-
géngigkeit die Drehzahl der Trommel absinkt, kann dies
ebenfalls sofort erkannt, gemeldet und ausgewertet werden.

Wesentlich ist die zentrale Steuerung bzw. Regelung und
Kontrolle aller Mess-, Befehls- und Stellsignale bei der Verar-
beitung des Fasermaterials durch den Mikrocomputer. Der
Mikrocomputer wird also fiir Regelfunktionen eingesetzt, z.B.
Drehzahlregelung der Speisewalze, des Abnehmers und der-
gleichen. Der Mikrocomputer wird ausserdem fiir Steuer-
funktionen eingesetzt, z.B. Ein/Aus-Schaltung der Karde
oder Krempel, Steuerung der Geschwindigkeitsstufen der
Walzen, z.B. des Vorreissers, der Trommel, des Abnehmers
fiir Anlagegang, Schnellgang und Langsamgang.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von zeichnerisch
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch eine als Blockschaltbild wiedergege-
bene vollautomatische Steuerung fiir eine Karde oder Krem-
pel,

Fig. 2 ein Schaltbild fiir die Regelung der Speisewalze und
des Abnehmers der Karde,

Fig. 3 ein Blockschaltbild der erfindungsgemissen Steue-
rung mit weiteren Steuerungs- und Kontrollfunktionen,

Fig. 4 eine Banddickenmesseinrichtung mit Wandler der
pneumatischen in elektrische Signale,

Fig. 5 ein Flussdiagramm des Arbeitsablaufes und

Fig. 6 ein dhnliches Flussdiagramm gemiss einer Vari-
ante.

Die dargestellte Steuerung hat einen Mikroprozessor 1 als
zentrale Recheneinheit CPU, die einerseits mit den Speichern
2 und 3 und andererseits mit dem Interface 4 in Verbindung
steht. Diese Steuerungsteile 1 bis 4 bilden in ihrer Gesamtheit
einen Mikrocomputer.

Der Speicher 2 nimmt die von der Bedienungsperson iiber
die Tastatur 5 eingegebenen Daten fiir das jeweilige Produk-
tionsprogramm auf. Im Speicher 3 sind die fest vorprogram-
mierten und fiir jedes Produktionsprogramm geltenden Daten
fiir den Steuerungsablauf eingespeichert. Hierbei handelt es
sich u.a. um Daten, die bei bestimmten ermittelten Betriebs-
zusténden bestimmte Maschinenfunktionen zulassen oder
unterdriicken. Hierbei geht es beispielsweise um Daten, die
den erlaubten Drehzahlbereich des Abnehmers festlegen.

Der Mikroprozessor 1 erzeugt zum einen alle fiir den
Betrieb des Mikrocomputers erforderlichen Steuersignale und
erledigt zu anderen, gesteuert durch das Programm im PEM-
Speicher 3, alle Datentransfers zwischen den Speichern und
den iiber das Interface 4 angekoppelten externen Schaltungen
und Einrichtungen. Im tibrigen fithrt der Mikroprozessor 1
alle benétigten Berechnungen und Entscheidungen durch,

wie noch spéter erldutert werden wird.

Das Interface 4 ist im Prinzip ein Pufferspeicher mit Ein-
gabe- und Ausgaberegistern, der es gestattet, durch Mikro-
computer-Befehle externe Informationen als Eingabesignale,

5 also etwa Tastatursignale und Signale zur Darstellung des

Maschinenzustandes, in den Mikrocomputer einzulesen und

die in diesem befindlichen Informationen, also Befehle, an

die externen Steuerlogiken oder Anzeigeeinrichtungen, als

Ausgabesignale abzugeben,

Zu den externen Einrichtungen gehort die Anzeige 6, mit
der die wesentlichen Programmdaten und z.B. auch Angaben
tiber die jeweilige Produktionsgeschwindigkeit sowie weitere
Maschinenzustéinde zur Anzeige gebracht werden. Weitere
Geber 8 erzeugen Meldesignale iiber den Maschinenzustand.
15 Solche Signale sagen dann z.B. aus, ob die Trommel lduft

oder nicht l4uft.

Schiiesslich ist eine Produktionsiogik 9 mit daran ange-
schlossenen Regelmotoren 10 fiir den Materialtransport vor-
gesehen. Die Logik 9 erhilt bei automatischem Betrieb ihre

20 Befehlssignale vom Mikrocomputer und steuert den Betrieb
z.B. der Speisewalze und des Abnehmers in Abhéngigkeit
vom Produktionsprogramm.

Wie schon erwihnt wurde, werden die Produktionspro-
gramme iiber eine Eingabevorrichtung, z.B. die Tastatur 5, in

»5 den Speicher 2 eingegeben. Beim Driicken einer Program-
miertaste wird dabei ein Code erzeugt, der iiber das Interface
4 in den Mikroprozessor 1 eingelesen wird. Dieser entschei-
det, ob der betreffende Code einen Befehl, also etwa das
Speichern, Léschen oder Einsetzen eines Signals, oder eine

3 Information fiir das Produktionsprogramm darstellt, Im
ersten Fall wird der entsprechende Befehl ausgefiihrt. Bei
Ermittlung eines Befehlssignals in «Speichern» veranlasst der
Mikroprozessor 1 die Ubertragung der zuletzt eingegebenen
Daten in den Speicher 2. Im zweiten Fall werden Ziffern bzw.

35 Funktionen fiir weitere Verwendung im Datenspeicher 2 zwi-
schengespeichert.

Fig. 2 zeigt schematisch eine Karde mit einer Speisewalze
11, einem Vorreisser 12, einer Trommel 13, einem Abnehmer
14, einer Abstreichwalze 15, zwei Quetschwalzen 16, 17,

4o €inem Flortrichter 18 und zwei Abzugswalzen 19, 20. Der
Speisewalze 11 ist als Messwertaufnehmer ein elektronischer
Tachogenerator 21 zugeordnet, der an einem Analog/Digital-
Wandler 22 angeschlossen ist. Der Analog/Digital-Wandler
22 steht mit einer einen Mikroprozessor (siehe Fig. 1) mit

45 Speicher (siehe Fig. 1) enthaltenden elektronischen Steuerein-
heit, einem Mikrocomputer 7, in Verbindung. Der Analog/
Digital-Wandler 22 wird von dem Mikrocomputer 7 gesteuert.
Dem Mikrocomputer 7 ist ein Sollwertgeber 23 zugeordnet.
Der Mikrocomputer 7 ist an einen ersten Digital/Analog-Lei-

sp Stungsumsetzer 24 angeschlossen, der vom Mikroprozessor
gesteuert wird und der mit dem Regelmotor 25 fiir die Speise-
walze 11 in Verbindung steht. Dem Abnehmer 14 ist als Mess-
wertaufnehmer ein elektrischer Tachogenerator 26 zugeord-
net, der an den Analog/Digital-Wandler 22 angeschlossen ist.

ss Der Analog/Digital-Wandler 22 steht mit dem Mikrocompu-
ter 7 in Verbindung. Der Mikrocomputer 7 ist ausserdem an
einen zweiten Digital/Analog-Leistungsumsetzer 27 ange-

schlossen, der mit dem Regelmotor 28 fiir den Abnehmer 14

in Verbindung steht. :

Im Betrieb werden die Drehzahlen der Speisewalze 11
bzw. des Abnehmers 14 durch die Tachogeneratoren 21 bzw.
26 in analoge elektrische Signale umgesetzt. Diese analogen
Signale werden durch den Analog/Digital-Wandler 22 in
digitale elektrische Signale umgesetzt und bilden die Ein-

65 gangssignale in den Mikrocomputer 7. Aus den Eingangssi-
gnalen und den gespeicherten Programmdaten werden iiber
den Mikroprozessor (Fig. 1) digitale elektrische Ausgangssi-
gnale entwickelt. Diese Digitalsignale werden durch die nach-

10
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folgenden Digital/Analog-Leistungsumsetzer 24 bzw. 27 wie-
der in analoge elektrische Signale umgesetzt und gelangen
anschliessend in die Regelmotoren 25 bzw. 28, mit denen die
Speisewalze 11 bzw. der Abnehmer 14 gesteuert werden.

Fig. 3 zeigt eine Steuerung wie Fig. 2, jedoch mit zusétzli-
chen Steuer- und Kontrollfunktionen. Der Trommel ist als
Messwertaufnehmer ein elektrischer Tachogenerator 30 zuge-
ordnet, der an den Analog/Digital-Wandler 22 angeschlosen
ist. Weiterhin ist an den Analog/Digital-Wandler eine
Testeinrichtung 31 angeschlossen. Schliesslich wird dem Ana-
log/Digital-Wandler ein Analogsignal aus einer Banddicken-
messeinrichtung zugefiihrt, die in Fig. 4 ndher beschrieben
wird.

An den Mikrocomputern sind weiterhin die folgenden
Einrichtungen elektrisch angeschlossen: Bedienelemente 33,
wie Ein/Aus-Schalter fiir die Karde und dergleichen; eine
Einrichtung 34 zur Eingabe eines Vor- und Hauptsignals z.B.
von der Kannenfiillung; Uberwachungsorgane 35, die Storun-
gen des Systems bzw. im Betriebsablauf melden; ein iiberge-
ordneter Leitrechner 36 fiir eine Mehrzahl von Karden oder
Krempeln; ein Programmiermodul 37, mit dem variable
Daten einmalig bzw. bei Anderungen umprogrammiert wer-
den kénnen; ein Anzeigegerit 38 fiir Produktions- und Zih-
lerstandsanzeige; eine Einrichtung 39, mit der z.B. Signallam-
pen 40, Schiitze 41 und Ventile 42 direkt gesteuert werden.

Die Digital/ Analog-Leistungsumsetzer 24 und 27 stehen
iiber Einrichtungen 42 bzw. 44 mit den Regelmotoren 25 bzw.
28 in Verbindung.

Nach Fig. 4 durchlduft das Faserband F den Flortrichter
8, wobei ein pneumatisches Signal x gewonnen wird, das in
einem Wandler 45 in ein elektrisches Signal y umgewandelt
wird. Das Signal y wird im Analog/Digital-Wandler 22 in ein
digitales elektrisches Signal z umgewandelt, das in den
Mikrocomputer 7 (siehe Fig. [ bis 3) eingespeist wird. Aus
diesem Signal wird ein Ausgangssignal entwickelt, das zur
Steuerung z.B. der Speisewalze 11 dient, um die der Karde
zuzufiihrende Fasermenge zu verdndern und damit die
Gleichmaissigkeit des die Karde verlassenden Faserbandes zu
regeln.

Das in Fig. 5 dargestellte Flussdiagramm zeigt die Aufein-
anderfolge der Arbeitsabldufe, die von dem Mikroprozessor 1
durchgefiihrt werden. Wie allgemein bei dieser Technik
iiblich, wird die Arbeitsfolge zyklisch in einem ausgewahlten
Mass durchgefiihrt, um sicherzustellen, dass die Einstellung
ausreichend schnell erfolgt. Da Verdnderungen des Kardier-

prozesses im Vergleich zum konventionellen Mikroprozessor-

Schieifendurchlauf (Zyklus) sehr langsam vor sich gehen, bil-
det diese Forderung im vorliegenden Fall keine Schwierigkei-
ten, besonders durch die relativ geringe Anzahl von Schritten
im Rahmen eines kompletten Arbeitszyklus.

Im Arbeitsablauf entsprechend Fig. 5 zeigt der erste
Rechenkasten, dass der Soll- und Ist-Wert fiir die Geschwin-
digkeiten des Abnehmers 14 und der Speisewalze 11 auf der
Grundlage von angelieferten Werten, die sich aus dem Daten-
speicher 2 und den Tachogeneratoren 21 und 26 ergeben,
bestimmt werden.

Die Soll- und Ist-Werte fiir die Abnehmergeschwindigkeit
werden verglichen (erster Entscheidungskasten) und das
Ergebnis des Vergleichs wird an den zweiten Rechenkasten
geliefert. Sofern keine Gleichheit vorliegt, wird ein neuer Vor-
gabewert fiir die Abnehmergeschwindigkeit, wie im zweiten
Rechenkasten gezeigt, berechnet, um einen Vorgabewert zu
liefern, der die Abnehmergeschwindigkeit auf den gewlinsch-
ten Wert bringt. Der Vorgabewert wird dem Leistungsumset-
zer 27 zugefiihrt.

Wenn der Ist-Wert und der Soll-Wert der Abnehmerge-
schwindigkeit gleich sind, oder nach Bestimmung eines neuen
Vorgabewertes fiir die Abnehmergeschwindigkeit, wird das
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Ergebnis, das durch Vergleich des Ist-Wertes und des Soll-
Wertes der Geschwindigkeit der Speisewalze erhalten wurde,
zum zweiten Entscheidungskasten gefiihrt. Wenn dieses Ver-
gleichsergebnis anzeigt, dass die Werte nicht gleich sind, wird

5 ein neuer Vorgabewert fiir die Speisewalze im folgenden (drit-
ten) Rechenkasten bestimmt, und der neue Vorgabewert wird
dem Leistungsumsetzer 24 zugefiihrt.

Wenn der Ist-Wert und der Soll-Wert fiir die Geschwin-
digkeit der Speisewalze gleich sind oder nach Bestimmung

10 eines neuen Vorgabewetes fiir die Speisewalze, werden der
Soll-Wert und der Ist-Wert fiir die Banddicke gespeichert.
Der Soll-Wert kann vom Datenspeicher abgefragt werden,
wihrend der Ist-Wert der Banddicke iiber den Wandler 22
vorn Regler 45 abgeleitet wird. Die Werte werden dann vergli-

15 chen und das Vergleichsergebnis wird einem weiteren (vier-
ten) Rechenkasten zugefiihrt.

Wenn dieser (dritte) Entscheidungskasten anzeigt, dass
die Werte nicht gleich sind, zeigt der letzte (vierte) Rechenka-
sten, dass ein neuer Soll-Wert fiir die Abnehmer- und/oder

20 Speisewalzengeschwindigkeit zu berechnen ist. Diese Berech-
nung beruht natiirlich auf der Beziehung zwischen der Band-
dicke und den Abnehmer- und Speisewalzengeschwindigkei-
ten, was bereits aus dem Stand der Technik bekannt ist. Der
neue Soll-Wert oder die neuen Soll-Werte werden dann zu

25 dem ersten Rechenkasten zuriickgefiihrt. Wenn der letzte Ent-
scheidungskasten Ubereinstimmung zwischen dem Ist-Wert
und der gewiinschten Banddicke anzeigt, kehrt der Arbeitsab-
lauf zum Eingang des ersten Entscheidungskasten zuriick.

Fig. 6 zeigt ein dhnliches Flussdiagramm wie Fig. 5. Hier

30 werden zunédchst der Soll- und Vorgabe-Wert fiir die Abneh-
mergeschwindigkeit und der Soll- und Vorgabe-Wert fiir die
Speisewalzengeschwindigkeit berechnet. Die Ergebnisse die-
ser Berechnung werden in gleicher Weise weiterverarbeitet
wie in der in Fig. 5 gezeigten Art. Im Gegensatz zu Fig. 5

35 kehrt nach dem letzten Rechenkasten der Arbetisablauf zum
Eingang des ersten Entscheidungskastens zurtick. Wahrend in
Fig. 5 Ist-Werte (actual values) im ersten Rechenkasten
bestimmt werden, werden in Fig. 6 am Eingang stattdessen
Vorgabe-Werte (control values) berechnet.

40  Der Mikrocomputer kann eine speicherprogrammierbare
Steuerung und/oder eine Mikroprozessorsteuerung enthalten.

Speicherprogrammierbare Steuerungen konnen alle Auf-
gaben von Funktionssteuerungen iibernehmen. Sie arbeiten
nicht parallel wie Schiitzsteuerungen, sondern durchlaufen

45 das gesamte Programm zyklisch. Logische Verkniipfngen von
Eingangssignalen oder Merkerspeichern werden Befehl fiir
Befehl abgearbeitet, das Verkniipfungsergebnis wird einem
Merkerspeicher oder einem Ausgang zugewiesen. Alle Daten
und Operanden sind nur ein Bit breit. Speziell aufgebaute

so Logikprozessoren erreichen hierbei Zykluszeiten von | bis 3
ms fiir 1000 Programmworte. Dem Anwender erscheint die
Arbeitsweise der SPS deshalb, wenn man von sehr schnellen
Vorgingen absieht, parallel. Bei einigen Systemen kann die
Zykluszeit durch bedingte oder unbedingte Spriinge beein-

s5 flusst werden. Andere wiederum lassen die quasi-parallele
Abarbeitung mehrerer Programmzyklen zu.

SPS besitzen einen meist kleinen Vorrat unterschiedlicher
Befehle, die anwendungsbezogen und durch Verwendung von
Symbolik und die Beachtung memotechnischer Grundsitze

g0 leicht erlernbar sind. Hiermit kénnen Verkniipfungs-, Folge-
und Zeitsteuerungen realisiert werden.

Die Leistungsfihigkeit von Logikprozessoren bleibt in
den meisten Fillen, bei vertretbaren Hardware- und Program-
mierkosten, auf diesen Bereich beschrinkt.

65 Mikroprozessor-Steuerungen werden in der Regel in einer
prozessornahen Sprache (z.B. Assembler) programmiert. Sie
arbeiten wortorientiert und sind fiir Funktionssteuerungen
dem Logikprozessor in Geschwindigkeit und Effizienz der
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Programmierung weit unterlegen. Die Wortverarbeitung wird ~ nem Regelgerit eingesetzt werden muss. (Es ist beispielsweise
jedoch bendtigt zum Messen, Dosieren, Rechnen, Vergleichen  darauf hinzuweisen, dass die Leistungsumsetzer 27 keine

oder dem Ausgeben von Texten. Die Grenzen zwischen Regelgerite, sondern beispielsweise nur Leistungstransistoren
Mikroprozessorsteuerungen und SPS sind fliessend. Es gibt sind, die durch entsprechende Impulse des Steuergerites
Zwischenlosungen, bei denen Mikrorprozessor-Steuerungen 5 angesteuert werden.) Die Regelung maschinenbezogener und
eine benutzernahe Logiksprache wihrend der Ausfithrungs- fasertechnologischer Kenndaten erfolgt nicht mehr getrennt,
zeit interpretativ in Befehle der eigenen Sprache iibersetzen. sondern zusammen in der erfindungsgemaissen Vorrichtung.
Hierdurch wird eine leichte Programmierbarkeit bei Auf- Der besondere Vorteil besteht darin, dass dadurch die
rechterhaltung der Wortverarbeitung durch Zugestindnisse maschinenbezogenen und fasertechnologischen Kenndaten
an die Verarbeitungsgeschwindigkeit erkauft. Weitere Losun- |, miteinander verkniipft und wechselweise aufeinander einwir-
gen fiir die Kombination von Bit- und Wortverarbeitung ken konnen. Beispielsweise konnen die Ist-Werte der Band-
bestehen z.B. in der Verbindung einer Mikroprozessorsteue- dickenmessung (fasertechnologisch) im Steuergerit verarbei-
rung mit einer SPS innerhalb einer Maschinensteuerung oder  tet und als (maschinenbezogene) Regelgrossen fiir die Dreh-
in der gemeinsamen Anordnung eines Logikprozessors und zahi der Einzugswalze und/oder des Abnehmers der Karde
eines Mikroprozessors in einem System. 15 ausgegeben werden. Weiterhin konnen beispielsweise die fiir

Signal-Prozessoren sind programmierbare Bausteine zur eine bestimmte Faserpartie optimalen fasertechnologischen
Echtzeitverarbeitung analoger Signale, etwa vorzustellen als Kenndaten wie Verzug oder Produktionsgeschwindigkeit
Anordnung von Mikroprozessor, Analog-Digital-Wandler gemessen und im Steuergerit gespeichert werden, so dass bei
und Digital-Analog-Wandler auf einem Baustein. spéterer Verarbeitung der gleichen Partie die gleichen

Die Einrichtung 43, 44 ist beispielsweise eine Messein- 20 maschinenbezogenen Regelgrossen der Walzen der Karde
richtung fiir Motorstrom und/oder Motorspannung; z.B. fiir eingestellt werden. Schliesslich konnen erforderliche faser-
Motorstrommessung enthilt die Einrichtung 43, 44 einen technologische Kenndaten auf die moglichen Maschinenlei-
Shunt und Oprationsverstirker. Das Eingangssignal ist der stungen abgestimmt und dadurch die Beziehung Kardiertech-
Motorstrom und/oder die Motorspannung. Das Ausgangs- nologie zur Kardenkonstruktion optimiert werden. Ein weite-
signal ist ein (sich aus der Messung ergebendes) dquivalentes 5 rer Vorteil besteht darin, dass fiir andere Funktionen, z.B. des
Messsignal, wobei bei Messung des Motorstromes als Aus- Antriebes und/opder der Kardiertechnologie iiber
gangssignal auch eine Spannung erzeugt wird. gewiinschte, eingebbare Kennkurven ein bestimmtes Regel-

Dank der beschriebenen Vorrichtung ist es méglich, durch  verhalten verwirklicht werden kann. Im Ergebnis werden die
die Anwendung eines elektronischen Mikrocomputer-Steuer-  fiir die Kardiertechnologie notwendigen Informationen
und Regelgerites in sehr erheblichem Umfang apparativen 3, (Drehzahlen, Banddicke, Drehzahlverhiltnisse) in optimaler
Aufwand zu vermeiden. Insbesondere wird vermieden, dass Weise zentral erfasst, ausgewertet und verarbeitet.
fiir jede zu regelnde Grisse ein eigener Regelkreis mit eige-

G 3 Blatt Zeichnungen
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