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69 Verfahren zur Kontrolle des Fiillstands von Faserbandkannen.

Wenn an einer Arbeitsstelle einer Faserband verar-

beitenden Textiimaschine eine Kanne mit Faserband
leer lauft, bedeutet das immer eine Unterbrechung der
Produktion, die die Produktivitat mindert. Um die Ausfall-
zeiten moglichst gering zu halten, sind bereits Vorschlage
gemacht worden, den Kannenflllstand zu Gberwachen.
Diese Uberwachung erbrachte aber entweder einen Wech-
sel von Kannen, die noch einen erheblichen Rest an Fa-
serband beinhalteten, oder es wurde das vollstindige
Leerlaufen einer Kanne und das darauf folgende Warten
auf einen Kannenwechsel in Kauf genommen.

Zur Verbesserung der Fullstandskontrolle von Faser-
bandkannen wird deshalb erfindungsgeméass vorgeschla-
gen, dass bei der Ablage der ersten Lagen (26) des Fa-
serbands (6) in eine Kanne (5) an einer Kannenfiillstation
zunichst ein definierter Teil (24) des Kannenbodens (22)
von Faserband (6) freigehalten und erst dann belegt wird,
wenn der benachbarte Teil (25) bereits mit einer vorgege-
benen Menge Faserband (6) bedeckt ist und dass an den
Arbeitsstellen (2) der Teil des Kannenbodens (24) Uber-
wacht wird, auf dem beim Befillen zunachst kein Faser-
band (6) abgelegt wurde.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Fall-
standskontrolle von Faserbandkannen an Arbeits-
stellen einer Faserband verarbeitenden Textilma-
schine.

Wenn an einer Arbeitsstelle einer Faserband ver-
arbeitenden Textiimaschine eine Kanne mit Faser-
band leer lauft und die leer gelaufene Kanne gegen
eine gefillite Kanne gewechselt wird, bedeutet die
durch das Warten auf den Kannenwechsel bedingte
Unterbrechung der Produktion eine Minderung der
Produktivitit. Um die Ausfallzeiten der Textilmaschi-
nen moglichst gering zu halten, sind bereits Vor-
schiage gemacht worden, den Kannenflillstand zu
Uberwachen, damit bei einem Leerlaufen der Kanne
sofort ein Wechsel der Leerkanne gegen eine ge-
filite Kanne eingeleitet wird. So ist es aus der DE
3614 654 A1 bekannt, an einer Offenend-Spinnma-
schine den Filstand der Kannen an den einzeinen
Spinnstellen durch einen Sensor am Anspinnwagen
zu kontrollieren. Der an der Unterseite des Anspinn-
wagens angeordnete Sensor kontrolliert bei der
Fahrt des Anspinnwagens entlang der Spinnmaschi-
ne den Fullstand jeder Kanne und meldet den
Standort einer vollstandig leer gelaufenen Kanne ei-
ner Steuereinrichtung an der Maschine, die dann
das Auswechseln der leeren Kanne gegen eine
frisch geflillte oder das Befllien der Leerkanne ver-
anlasst. Der Nachteil des bekannten Verfahrens be-
steht darin, dass eine unbestimmte Zeit vergeht, bis
dass durch den Anspinnwagen das Leerlaufen einer
Kanne registriert und danach das Wechseln oder
Befillen der Kanne eingeleitet wird.

In der DE-OS 2 554 915 werden unterschiedliche
Verfahren zur Uberwachung des Fillungsgrads von
Faserbandkannen beschrieben.

Zur Uberwachung der Fullhohe des Faserbandes
wird beispielsweise eine Uitraschall-Sender/Empfan-
ger-Einheit vorgeschlagen. Die Uberwachungsein-
richtungen sind an jeder Arbeitsstelle vorgesehen.
Ein Austausch der Kannen wird bereits dann vorge-
nommen, wenn der Fillungsgrad der Kannen einen
bestimmten vorgegebenen Grenzwert unterschrit-
ten hat. Bei diesem Verfahren entfalit zwar die War-
tezeit nach einem Leerlaufen der Kanne, aber es
verbleibt in jeder Kanne ein nicht zu vernachlassi-
gender Faserbandrest. Dadurch wird der mdgliche
Kannenflilungsgrad nicht volistandig ausgenutzt,
was zum einen die Wechselhaufigkeit der Kannen
erhdht und ausserdem bei jeder Kanne die Entsor-
gung des Faserbandrestes erfordert.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu
Grunde, die Fiillstandskontrolle von Faserbandkan-
nen im Hinblick auf eine Optimierung des Kannen-
wechsels zu verbessern.

Die Losung der Aufgabe erfolgt mithilfe der kenn-
zeichnenden Merkmaie des ersten Anspruchs. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen der Erfindung werden in
den abhéangigen Anspriichen beansprucht.

Die Erfindung erméglicht durch ein einfaches
Verfahren ein frilhzeitiges Erkennen des Leerlau-
fens einer Kanne. Dadurch, dass heim Fillen einer
Kanne geméss der Erfindung zunachst ein definier-
ter Teil des Kannenbodens vom Faserband freige-
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halten und erst dann belegt wird, wenn der benach-
barte Teil bereits mit einer vorgegebenen Menge
Faserband bedeckt ist, verbleibt nach der Registrie-
rung des unbedeckten Kannenbodens durch einen
Sensor einerseits genligend Zeit, um einen Kannen-
wechsel einzuleiten, ohne dass die Arbeitsstelle still
steht, und andererseits falit kein oder nur ein mini-
maler Rest von Faserband-Abfall an.

Um die erfindungsgemasse Fulistandsiberwa-
chung durchfliihren zu kénnen, missen die Kannen
an der Kannenfllistation alle jeweils so orientiert
werden, dass die Ablage des Faserbandes in allen
Kannen im gleichen Bereich des Kannenbodens be-
ginnt. Die Orientierung der Kannen ist abhéngig da-
von, wo der Sensor angeordnet ist und welcher Be-
reich der Kannen dadurch kontrolliert werden kann.

Die Menge des bei Beginn der Kannenfillung zu-
néchst ausschliesslich auf dem definierten Teil des
Kannenbodens abgelegten Faserbandes wird in Ab-
stimmung auf die Einzugsgeschwindigkeit des Fa-
serbandes vorteilhaft so bemessen, dass sie min-
destens flir eine Zeitspanne reicht, die fiir einen
Kannenwechsel erforderlich ist. Dabei kann die fur
einen Wechsel einer Kanne erforderliche Zeit zu-
sitzlich dadurch beeinflusst werden, ob der Uber-
wachungssensor an der Spinnstelle direkt angeord-
net ist oder an einer Serviceeinrichtung, die entlang
der einzelnen Spinnstellen patrouilliert und bei-
spielsweise Fadenbriiche behebt und fertig gewi-
ckelte Spulen gegen Leerhillsen wechselt. Wahrend
im ersten Fall die Menge des zuerst abgelegten Fa-
serbandes auf die durchschnittliche Dauer eines
Kannenwechsels abzustimmen ist, ist im zweiten
Fall zusatzlich eine durchschnittliche Zeit zu bertick-
sichtigen, die zwischen aufeinander folgenden Visi-
tationen einer Spinnstelle und damit einer  Kanne
durch die Serviceeinrichtung vergeht. Die Uberwa-
chung des Kannenfiiilstands an jeder Spinnstelle ist
gerédtetechnisch aufwandig, bietet aber andererseits
die Gewahr, dass ein Kannenwechsel in der kirzest
méglichen Zeit, chne Faserbandrest und chne Still-
stand der Spinnstelle durch Warten auf eine neue
Kanne, erfolgt. Eine Anordnung des Uberwachungs-
sensors auf einer patrouillierenden Serviceeinrich-
tung eignet sich beispielsweise auch fiir eine nach-
tragliche Ausrlstung einer Spinnmaschine flr das
erfindungsgemasse Verfahren, vorausgesetzt, wenn
die Serviceeinrichtung ihre Position an einer Spinn-
stelle erkennt. _

Anhand von Ausflihrungsbeispielen wird die Er-
findung néher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Serviceeinrichtung, die an einer
Spinnstelle einer Spinnmaschine mit giner leer lau-
fenden Kanne positioniert ist, mit einem Sensor zur
Kontrolle des Kannenfllistands,

Fig. 1a Aufsicht auf eine Faserbandkanne, deren
eine Teil des Kannenbodens nicht mehr durch Fa-
serband bedeckt ist,

Fig. 2 eine Spinnstelle an einer Spinnmaschine
mit einem eigenen Sensor zur Kontrolle des Kan-
nenfllistands und

Fig. 3 eine Kanne an. einer Ful|statlon wahrend
des Beflllens mit Faserband.
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In Fig. 1 ist von einer an sich bekannten Offen-
end-Spinnmaschine 1, die eine Vielzahl von Spinn-
stellen aufweist, eine Spinnstelle 2 schematisch
dargestelit. Eine Spinnstelle 2 ist jeweils mit einem
Spinnaggregat 3 sowie einer Spuleinrichtung 4 aus-
gerlstet. In dem Spinnaggregat 3 wird das in der
Spinnkanne 5 vorgelegte Faserband 6 zum Faden
7 gesponnen, der anschliessend auf der Spulein-
richtung 4 zu Kreuzspulen 8 aufgewickelt wird. Das
Faserband 6 wird mittels einer Einzugseinrichtung
21 Uber einen Verdichter in die Aufldseeinrichtung
10 eingezogen und dort in Einzelfasern aufgeldst,
die in das Spinnaggregat 3 gespeist werden. Wie
dargestellt, ist jede Spuleinrichtung 4 mit einem
Spulenrahmen 9 zum drehbaren Haltern einer
Leerhilse beziehungsweise einer Kreuzspule 8 und
einer Spultrommel 11 zum Antreiben der Kreuzspu-
le beziehungsweise der Leerhlise mittels Reib-
schluss ausgestattet.

Die Offenend-Spinnmaschine 1 besitzt weiterhin
eine umlaufende Hulsen- und Spulentransportein-
richtung 12, mit der die einzelnen Spinnstellen mit
Leerhllsen versorgt beziehungsweise die fertig ge-
wickelten Kreuzspulen 8’ abtransportiert werden.

An der Spinnmaschine ist, wie aus dem Stand
der Technik bekannt, an Flhrungsschienen 13 und
14 sowie an einer Stitzschiene 15 verfahrbar eine
Serviceeinrichtung 16 angeordnet. Das Laufwerk 17
dieser Serviceeinrichtung 16 weist Laufrollen 18 be-
ziehungsweise ein Stitzrad 19 auf. Die Versorgung
dieser Serviceeinrichtung 16 mit elektrischer Ener-
gie erfolgt beispielsweise, wie schematisch darge-
stellt, Uber eine Schieitkontakteinrichtung 20. Min-
destens eine dieser Serviceeinrichtungen 16 pa-
trouiltiert standig entlang der Spinnstellen 2 der
Offenend-Spinnmaschine 1. Wenn an einer Spinn-
stelle 2 ein Fadenbruch aufgetreten ist oder wenn
an einer der Spinnstellen eine Kreuzspule ihren vor-
geschriebenen Durchmesser erreicht hat und gegen
eine Leerhilse gewechselt werden muss, positio-
niert sich die Serviceeinrichtung 16 vor dieser
Spinnstelle 2 und behebt den Fadenbruch bezie-
hungsweise wechselt die Kreuzspule 8. Die fir das
Neuanspinnen des Fadens, das Reinigen des
Spinnaggregats und das Wechseln der Kreuzspulen
notwendigen Arbeitsorgane sind aus dem Stand der
Technik bekannt und nicht Gegenstand der vorlie-
genden Erfindung. In der Fig. 1 wurde deshalb auf
die Darstellung dieser Vorrichtungen verzichtet, wo-
durch eine bessere Ubersichtlichkeit erreicht wird.

Weil die Serviceeinrichtung 16 standig entlang
der Spinnstellen 2 patrouilliert und dabei Gber die
an den Spinnstellen abgestellten Kannen 5 féhrt,
eignet sie sich zur Kontrolle des Fulllstands des Fa-
setbandes in den Kannen. Im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel steht an jeder Spinnstelle 2 der
Spinnmaschine 1 eine so genannte Rechteckkanne
5. Diese Kannen haben, wie aus dem Stand der
Technik bekannt, einen im Wesentlichen rechtecki-
gen Querschnitt. Rechteckkannen 5 eignen sich auf
Grund ihrer langlichen Form besonders fir das er-
findungsgemésse Verfahren. lhr Boden 22 lasst
sich leicht in zwei in der LAngsrichtung 23 der Kan-
ne 5 hintereinander liegende Bereiche 24 und 25
aufteilen, wie aus der Fig. 1a ersichtlich ist. Der Be-
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reich 24, der sich unterhalb der patrouillierenden
Serviceeinrichtung 16 befindet, ist im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel bereits nicht mehr durch Faser-
band 6 bedeckt, wahrend in dem Bereich 25, unter-
halb der Spinnstelle 2, die letzten drei Lagen 26
des Faserbandes 6 in das Spinnaggregat 3 einge-
zogen werden.

Die Serviceeinrichtung 16 ist an ihrer Unterseite
mit einem Sensor 27, beispielsweise einem opti-
schen Sensor, ausgestattet, der den Filistand des
Faserbandes 6 in der Kanne 5 Kontrolliert. Im vor-
liegenden Fall registriert er auf Grund des farbli-
chen Unterschiedes von Faserband und Kannenbo-
den den nicht mehr mit Faserband bedeckten Teil
24 des Kannenbodens 22. Uber eine Signalleitung
28 wird dies der Steuereinrichtung 29 der Service-
einrichtung 16 gemeldet. Auf Grund des bidirektio-
nalen Datenaustauschs Uber eine Sender-Empfan- .
ger-Einrichtung 30 zwischen der Steuereinrichtung
29 der Serviceeinrichtung 16 und der Steuereinrich-
tung 31 der Spinnstelle 2 oder der zentralen Steu-
ereinrichtung der Maschine wird dieser Steuerein-
richtung 31 die Position und der Fiilstand der Kan-
ne 5 mitgeteilt. Die Steuereinrichtung 31 veranlasst
daraufhin den Herantransport einer mit Faserband
geflllten Kanne und den Wechsel der leer gelaufe-

- nen Kanne 5 gegen die geflilite Kanne.

Damit der Sensor 27 bei allen Kannen stets den
gleichen Bereich des Kannenbodens 22 im Blickfeld
hat, ist es erforderlich, dass an der Kannenfillstati-
on (Fig. 3) die Ablage des Faserbandes in Abhan-
gigkeit von der Orientierung der Kanne an der
Spinnstelle bei allen Kannen im gleichen Bereich 25
des Kannenbodens 22 beginnt. Dieser Bereich 25
wird, entsprechend dem Ausflihrungsbeispiel nach
Fig. 1, bei einem Kannenwechsel stets unter die
Spinnstelle 2 geschoben, sodass der von der Servi-
ceeinrichtung 16 kontrollierte Bereich 24 zuerst leer
lauft.

Fig. 2 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel, bei dem der
Sensor zur Uberwachung des Kannenflllstands an
jeder Spinnstelle vorhanden ist. Der Sensor 127 ist
unter der Spinnstelle 2 angeordnet und kontrolliert
dadurch sténdig die Kanne 105.

Auf Grund der Anordnung des Sensors 127 un-
terhalb der Spinnstelle 2 ergibt sich die Notwendig-
keit, eine gefllite Faserbandkanne 105 so unter die
Spinnstelle zu positionieren, dass der Bereich 124
des Kannenbodens 122, der zu Beginn der Befl-
lung der Kanne mit Faserband nicht mit Faserband
belegt worden ist, in das Blickfeld des Sensors 127
positioniert wird. Wenn dann die Kanne leer lauft,
wird, wie aus Fig. 2 ersichtlich, zunéchst dieser Be-
reich 124 leer laufen, wahrend der dahinter liegen-
de Bereich 125 des Kannenbodens 122 noch von
Lagen 26 des Faserbands 6 bedeckt wird.

Sowohl entsprechend dem Ausflihrungsbeispiel
nach Fig. 1 als auch entsprechend dem Ausfih-
rungsbeispiel nach Fig. 2 wird die Menge des Fa-
serbands 6, die auf dem Bereich 25 beziehungswei-
se 125 des Kannenbodens 22 beziehungsweise
122 liegt, so bemessen, dass ab dem Zeitpunkt, in
dem der Sensor 27 beziehungsweise 127 den un-
bedeckten Kannenboden 24 beziehungsweise 124
registriert, eine Zeit bis zum vollstandigen Aufbrau-
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chen des Faserbands 6 verstreicht, die auch in der
in Bezug auf den Transportweg ungiinstigsten Kan-
nenposition ausreichend ist, die leer gelaufene Kan-
ne gegen eine geflilte Kanne auszutauschen.

In Fig. 3 ist schematisch eine Kannenfillstation
35 dargestellt, an der eine Kanne 5, entsprechend
dem Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 1, mit Faser-
band 6 befilit wird. Die Kanne 5 steht auf einer
Changiereinrichtung 37, hier angedeutet durch ei-
nen Wagen. Zu Beginn der Faserbandablage auf
den Kannenboden 22 changiert nur der Bereich 25
unter dem Coiler 36, wie durch den Doppelpfeil 38
angedeutet wird. Erst wenn eine vorgegebene An-
zahl von Lagen 26 Faserband 6 auf dem Bereich
25 des Kannenbodens 22 abgelegt worden ist, wird,
wie aus Fig. 3 ersichtlich, auch der bisher nicht be-
legte Bereich 24 des Kannenbodens 22 mit Faser-
band belegt. Ab diesem Zeitpunkt changiert die
Kanne 5 Uber ihre gesamte Lénge unter dem Coiler
36, wie durch den Doppelpfeil 39 angedeutet wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Filistandskontrolle von Faser-
bandkannen an Arbeitsstellen einer Faserband ver-
arbeitenden Textilmaschine, dadurch gekennzeich-
net, dass bei der Ablage der ersten Lagen (26) des
Faserbands (6) in eine Kanne (5, 105) an einer
Kannenfllistation (35) zunachst ein definierter Teil
(24, 124) des Kannenbodens (22, 122) von Faser-
band (6) freigehalten und erst dann belegt wird,
wenn der benachbarte Teil (25, 125) bereits mit ei-
ner vorgegebenen Menge Faserband (6) bedeckt ist
und dass an den Arbeitsstellen (2) der Teil des
Kannenbodens (24, 124) (berwacht wird, auf den
beim Beflillen zunéchst kein Faserband (6) abgelegt
wurde.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Registrieren des vom Faserband
(6) unbedeckten Kannenbodens (24, 124) ein Sig-
nal fir einen Kannenwechsel an der betreffenden
Arbeitsstelle (2) der Textilmaschine (1) ausiost.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass an der Kannenftlistation (35)
die Ablagen des Faserbands (6) in Abhé&ngigkeit
von der Orientierung der Kannen (5, 105) bei allen
Kannen in dem gleichen Bereich (25, 125) des
Kannenbodens (22, 122) beginnt und dass die ge-
futiten Kannen jeweils in einer solchen Position an
den Arbeitsstellen (2) der Textiimaschine (1) abge-
stellt werden, dass der zundchst nicht mit Faser-
band (6) belegte Bereich (24, 124) des Kannenbo-
dens (22, 122) an allen Arbeitsstellen (2) die glei-
che Position in Bezug auf die Arbeitsstellen (2)
einnimmt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Menge des bei
Beginn der Kannenflillung zunéchst ausschliesslich
auf dem definierten Teil (25, 125) des Kannenbo-
dens (22, 122) abgelegten Faserbands (6) unter
Beriicksichtigung der Einzugsgeschwindigkeit des
Faserbandes so bemessen wird, dass sie mindes-
tens fir eine durchschnittliche Zeitspanne reicht, die
far einen Kannenwechsel erforderlich ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass der Kannenboden
(24) von einem Sensor (27) Uberwacht wird, der auf
einer Serviceeinrichtung (16) angeordnet ist, die
entlang der Arbeitsstellen (2) der Textilmaschine (1)
patroduilliert.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kannenboden
(124) an jeder Arbeitsstelle (2) der Textiimaschine
(1) von einem Sensor (127) (berwacht wird.
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