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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Textilmaschine, insbesondere einer Spinnereivor-
bereitungsmaschine, vorzugsweise einer Strecke, Karde
oder KBmmmaschine, bei dem Fasermaterial (5) im Be-
reich eines Ausgangs der Textilmaschine durch eine Ab-
lagevorrichtung, wie beispielsweise einen Ablageteller
(7), mit einer definierten Férdergeschwindigkeit in eine
Kanne (8) abgelegt wird. Erfindungsgemaf wird vorge-
schlagen, dass wahrend der Ablage des Fasermaterials
(5) mit Hilfe eines Sensors (11) ein elektrisches Signal
erzeugt wird, sobald ein Kontakt zwischen dem in der
Kanne (8) abgelegten Fasermaterial (5) und der Ablage-
vorrichtung besteht, und dass die Férdergeschwindigkeit
der Ablagevorrichtung unter Beriicksichtigung des Si-

Fig. 2

gnals geregelt wird. Ferner wird eine entsprechende Tex-
tilmaschine mit einem Ausgang fiir Fasermaterial (5) und
einer im Bereich des Ausgangs angeordneten Ablage-
vorrichtung, wie beispielsweise einem Ablageteller (7),
zum Ablegen des Fasermaterials (5) mit einer definierten
Fordergeschwindigkeit in wenigstens eine Kanne (8) be-
schrieben, wobei der Ablagevorrichtung erfindungsge-
mal wenigstens ein Sensor (11) zugeordnet ist, der aus-
gebildet ist, ein elektrisches Signal zu erzeugen, sobald
ein Kontakt zwischen dem in der Kanne (8) abgelegten
Fasermaterial (5) und der Ablagevorrichtung besteht,
wobei der Sensor (11) mit einer Steuerung in Verbindung
steht, die ausgebildet ist, die Férdergeschwindigkeit der
Ablagevorrichtung unter Berlcksichtigung des Signals
zu regeln.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betrieb einer Textilmaschine, insbesondere einer
Spinnereivorbereitungsmaschine, vorzugsweise einer
Strecke, Karde oder Kimmmaschine, bei dem Faserma-
terial im Bereich eines Ausgangs der Textilmaschine
durch eine Ablagevorrichtung, wie beispielsweise einen
Ablageteller, mit einer definierten Férdergeschwindigkeit
in eine Kanne abgelegt wird sowie eine entsprechende
Textilmaschine, insbesondere Spinnereivorbereitungs-
maschine, vorzugsweise in Form einer Strecke, Karde
oder Kimmmaschine, mit einem Ausgang fir Faserma-
terial und einer im Bereich des Ausgangs angeordneten
Ablagevorrichtung, wie beispielsweise einem Ablagetel-
ler,zum Ablegen des Fasermaterials mit einer definierten
Férdergeschwindigkeit in wenigstens eine Kanne.
[0002] Spinnereivorbereitungsmaschinen, wie bei-
spielsweise Strecken, Karden oder Kdmmmaschinen,
werden unter anderem eingesetzt, um vorgelegtes Fa-
sermaterial zu vergleichmaRigen. Hierfur besitzt die
Spinnereivorbereitungsmaschine meist eine Reihe von
Verzugsorganen, in der Regel in Form von mehreren zu-
einander angeordneten Walzen, zwischen denen das
Fasermaterial entlang der jeweiligen so genannten
Klemmlinien in Bandquerrichtung gefiihrt wird. Zwischen
denWalzen wird das Fasermaterial schlieRlich verstreckt
und dabei gleichzeitig vergleichmaRigt. Im Anschluss an
diesen Vorgang wird das meist als Faserband vorliegen-
de Fasermaterial schliellich in einen entsprechenden
Behalter, eine so genannte Kanne, abgelegt, wobei das
Fasermaterial durch eine Ablagevorrichtung, beispiels-
weise einen Ablageteller, meist kreis- oder ellipsenférmig
geschlungen wird. Die befiillten Kannen werden an-
schlieend durch entsprechend leere Kannen ersetzt
und an eine nachfolgende Textiimaschine, wie z. B. eine
Spinnmaschine, weitergegeben.

[0003] Da jedoch fiir eine zufriedenstellende Qualitat
der Ablage ein Reibschluss zwischen Ablagevorrichtung
und Fasermaterial notwendig ist, kénnen insbesondere
zu Beginn der Ablage in eine leere Kanne Komplikatio-
nen auftreten, die meist durch den Aufbau der Kannen
selbst bedingt sind. So weisen die eingesetzten Kannen
meist eine oder mehrere Spiralfedern auf, welche von
unten gegen den Kannenboden driicken und ihn stets in
einer fir die Ablage optimalen Position halten sollen.
Ebenso sind Kannen mit rechteckigem Querschnitt be-
kannt, bei denen zumeist zwei Spiralfedern in Kannen-
langsrichtung nebeneinander angeordnet sind. Zur Sta-
bilisierung des Kannenbodens in der Horizontalen ist bei
diesen Kannen ublicherweise ein Pantographen- oder
Scherengittersystem vorgesehen. Durch die nach oben
wirkende Federkraft ist der Kannenboden einer leeren
Kanne idealerweise mindestens bis zum oberen Kan-
nenrand angehoben, wenn mit der Ablage begonnen
wird, um durch die genannte Reibung eine Flhrung des
Fasermaterials zu gewahrleisten. Der Kannenboden
wird schlieRlich wahrend des Ablagevorgangs durch das
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Gewicht des Fllgutes kontinuierlich abgesenkt, so dass
die Fuhrung stets erhalten bleibt.

[0004] Wahrend die genannte Auf- und Absenkung
des Kannenbodens bei neuen Kannen einwandfrei funk-
tioniert, kommt es mit zunehmender Betriebsdauer zu
einem Ermuden oder einem Verschmutzen der Feder-
systeme, so dass die verbleibende Federkraft nicht mehr
ausreicht, um den Kannenboden einer leeren Kanne in
seine obere Beflllstellung zu verfahren. Wird die Kanne
beispielsweise am Ausgang eines Streckwerks einge-
setzt, ist der Abstand zwischen Abgabevorrichtung, in
diesem Fall in Form der Unterseite eines Ablagetellers,
und dem gegeniiberliegenden Kannenboden schlie3lich
zu grof3. Das Fasermaterial wird nicht mehr geordnet ab-
gelegt, sondern rutscht unkontrolliert iber den Kannen-
boden und kann im schlimmsten Fall auch seitlich tber
den Kannenrand hinausgeschleudert werden. Ahnliche
Folgen haben Toleranzen bei den Federn, deren Kenn-
daten, wie Material, Lange und Federkonstante, relativ
genau gewahlt werden miissen, um eine prazise Kraft-
beaufschlagung des Kannenbodens zu erreichen.
[0005] Im Ergebnis weist das zu Beginn des Beflillvor-
gangs abgelegte Fasermaterial in den genannten Fallen
eine relativ niedrige Qualitat auf, da kein gentigender
Reibschluss zwischen dem Fasermaterial und der Abla-
gevorrichtung bzw. dem Kannenboden vorhanden ist.
[0006] Um diesem Problem zu begegnen, schlagt bei-
spielsweise die DE 36 21 794 A1 vor, den Kannenboden
wahrend des Ablagevorgangs mittels eines vertikal ver-
schiebbaren Stempels von einer oberen Stellung allmah-
lich abzusenken. Dieses Absenken wird derart durchge-
fuhrt, dass die auf das abgelegte Bandpaket einwirkende
Kompressionskraft, die durch das Anliegen der zuletzt
abgelegten Bandzykloiden entsteht, wahrend des ge-
samten Ablegvorgangs in etwa konstant ist. Zu diesem
Zweck wird die auf das Bandpaket einwirkende Kom-
pressionskraft erfasst und ihre Abweichung von einem
einstellbaren Wert ermittelt. Abhéngig von dieser Abwei-
chung wird dann der Stempel mit Hilfe eines Antriebs
aktiv verfahren.

[0007] Vergleichbar hierzubeschreibt auch die DE 196
11 500 A1 eine aktive Antriebsvorrichtung zur Héhenver-
stellung des Kannenbodens, wobei durch Messung von
Kraft und/oder Weg eine Steuerung der Absenkung des
Bodens unter Berticksichtigung des Fillgrades der Kan-
ne ermoglicht werden soll.

[0008] Derartige Anlagen weisen jedoch den Nachteil
auf, dass mit der jeweiligen Antriebsvorrichtung ein zu-
satzliches Bauteil vorhanden ist, welches erhdhte An-
schaffungs- und Wartungskosten verursacht.

[0009] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Tex-
tilmaschine und ein Verfahren zu deren Betrieb vorzu-
schlagen, die eine saubere und kontrollierbare Ablage
von Fasermaterial in herkdmmliche und insbesondere
lediglich federgelagerte Kannen auch zu Beginn des Ab-
lagevorgangs ermdglichen.

[0010] Gelbstwird diese Aufgabe hinsichtlich des Ver-
fahrens dahingehend, dass wahrend der Ablage des Fa-
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sermaterials mit Hilfe eines Sensors ein elektrisches Si-
gnal erzeugt wird, sobald ein Kontakt zwischen dem in
der Kanne abgelegten Fasermaterial und der Ablagevor-
richtung besteht, und dass die Fordergeschwindigkeit
der Ablagevorrichtung unter Bertlicksichtigung des Si-
gnals geregelt wird. Hierdurch kann auf einfache und
dennoch zuverlassige Art und Weise der Tatsache Rech-
nung getragen werden, dass eine kontrollierte Ablage ab
einer bestimmten Férdergeschwindigkeit erst dann még-
lich ist, wenn ein Kontakt zwischen der Ablagevorrich-
tung, z. B. im Bereich der Unterseite eines Ablagetellers,
und dem bereits in die Kanne abgelegten Fasermaterial
besteht, da das Fasermaterial erst ab diesem Zeitpunkt
von allen Seiten eine entsprechende Flhrung erfahrt.
Somit stellt der Zeitpunkt des Kontakts eine entscheiden-
de GroRe dar, die nun mit Hilfe des erfindungsgemafien
Verfahrens direkt bei der Regelung der Férdergeschwin-
digkeit bericksichtigt werden kann. In diesem Zusam-
menhang sei darauf hingewiesen, dass die Detektion des
Signals nicht zwangslaufig die unmittelbare Verande-
rung der Férdergeschwindigkeit zur Folge haben muss.
So ist es ebenso denkbar, dass die Signalstarke berlick-
sichtigt wird und erst ab einer bestimmten Signalstarke
oder nach einer gewissen Zeitspanne ab der Detektion
des Signals eine entsprechende Anpassung erfolgt.
Hierdurch wird sichergestellt, dass die Férdergeschwin-
digkeit nicht zu bald erhéht wird und eine zuverlassige
Ablage des Fasermaterials gewahrleistet werden kann.
[0011] Insbesondere ist es hierbei von Vorteil, wenn
die Férdergeschwindigkeit erhéht wird, sobald ein Kon-
takt zwischen dem abgelegten Fasermaterial und der Ab-
lagevorrichtung besteht. Wie bereits erwahnt, wird das
Fasermaterial ab diesem Zeitpunktim Wesentlichen von
allen Seiten gefiihrt, so dass das Faserband wahrend
der Ablage nicht mehr unkontrolliert in der Kanne verrut-
schen oder im schlimmsten Fall aus der Kanne heraus-
geschleudert werden kann. Vorteilhafterweise wird die
Ablagevorrichtung dabei zu Beginn der Ablage des Fa-
sermaterials, insbesondere in eine leere Kanne, mit einer
ersten Férdergeschwindigkeit und ab der Detektion des
Kontakts mit wenigstens einer zweiten Férdergeschwin-
digkeit betrieben, wobei die erste Férdergeschwindigkeit
geringer ist als die wenigstens zweite Férdergeschwin-
digkeit. Insbesondere wahrend des Beginns der Ablage,
beispielsweise nach einem Kannenwechsel oder beim
Anfahren der Textilmaschine, kommt es haufig zu Pro-
blemen bei der Bandablage, wenn das Federsystem der
Kanne nicht mehr in der Lage ist, den Kannenboden bis
in seine oberste Fullposition anzuheben. Wird die For-
dergeschwindigkeit der Ablagevorrichtung in diesem
Stadium zu hoch gewabhlt, so kann es zu einer Fehlablage
kommen, bei der das Fasermaterial entweder ungleich-
maRig abgelegt wird oder sogar tUber den Kannenrand
getragen werden kann. Die Folge sind Maschinenstill-
stédnde und/oder eine schlechte Qualitédt des Faserma-
terials. Zwar ist es bereits bekannt, die Férdergeschwin-
digkeit zu Beginn der Ablage fiir einen konstanten Zeit-
raum auf einem niedrigeren Niveau zu halten. Diese Zeit
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reicht bei schlecht erhaltenen Kannen jedoch oft nicht
aus oder aber ist fir neue Kannen zu grol bemessen,
so dass die Textilmaschine hier langsamer betrieben
wird, als es notwendig ware. Durch das erfindungsge-
male Verfahren wird die Férdergeschwindigkeit der Ab-
lagevorrichtung nun nur noch solange auf einem ersten
niedrigen Niveau gehalten, bis tatséchlich ein Kontakt
zwischen abgelegtem Fasermaterial und Ablagevorrich-
tung detektiert wird. Das Erreichen dieses Kontakts dient
schlieBlich als Triggersignal, um die Férdergeschwindig-
keit auf einen zweiten Wert zu erhéhen, der schlief3lich
eine mdglichst hohe Produktionsgeschwindigkeit der
Textilmaschine erlaubt. Wahrend zwar auch ein Betrieb
mit nur zwei unterschiedlichen Férdergeschwindigkeiten
mdglich ist, kann die Férdergeschwindigkeit selbstver-
standlich auch in beliebig fein unterteilten Einzelschritten
aufihren Endbetrag erhdht werden. Beispielsweise ware
es denkbar, das Faserband zu Beginn mit einer ersten,
niedrigen Fordergeschwindigkeit abzulegen, um die For-
dergeschwindigkeit schlieRlich allmahlich oder stufen-
weise zu erhdhen bis der Sensor einen Kontakt zwischen
Ablagevorrichtung und Fasermaterial signalisiert. Ab die-
sem Zeitpunkt ist schlieRlich eine Erhdhung auf die ma-
ximale Fordergeschwindigkeit méglich, da die notwendi-
ge Fuhrung des Faserbands sichergestellt ist.

[0012] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn die An-
derung der Foérdergeschwindigkeit flieRend erfolgt, da
hierdurch eine besonders sanfte Ablage des Faserma-
terials gewabhrleistet ist. Ebenso kann es jedoch auch
von Vorteil sein, wenn die Anderung der Férderge-
schwindigkeit stufenweise erfolgt, wobei die jeweilige Art
der Regelung nicht zuletzt von dem vorhandenen Antrieb
der Ablagevorrichtung abhangen kann oder wird.
[0013] Auch ist es von Vorteil, wenn das Signal mit
Hilfe eines Kraftmess- und/oder Drucksensors, eines Be-
rihrungssensors, eines Naherungssensors, eines opti-
schen Sensors und/oder eines Sensors zur Ermittlung
der Reibung zwischen Fasermaterial und Ablagevorrich-
tung erzeugt wird. Derartige Sensoren sind in unter-
schiedlichsten Ausflihrungen erhaltlich und kénnen so-
mit je nach Art der Textilmaschine passend ausgewahlt
werden. Selbstverstandlich sind auch andere Sensoren,
wie beispielsweise Fihler, die auf Biegung reagieren,
denkbar, soweit es die Ausgestaltung der Ablagevorrich-
tung zuldsst. Weiterhin kénnen auch unterschiedliche
Sensoren gemeinsam eingesetzt werden, um die Zuver-
Iassigkeit der Detektion zu erhéhen. Hinsichtlich der Sen-
soren sei ferner generell klargestellt, dass diese ein Si-
gnal zur Regelung der Férdergeschwindigkeit an die
Steuerung senden, wenn das Fasermaterial mit der Ab-
lagevorrichtung in Beriihrung kommt, da dies ein Zeichen
ist, dass eine Fuhrung des Faserbandes durch die Ab-
lagevorrichtung besteht oder direkt bevorsteht. Bereits
ab diesem Zeitpunkt ist es somit vorteilhaft, die Férder-
geschwindigkeit erfindungsgeman zu regeln. Denkbar ist
in diesem Zusammenhang schlieRlich auch, dass die Re-
gelung erst mit einem gewissen Zeitversatz ab der ersten
Beruhrung einsetzt. Daruber hinaus sei klargestellt, dass
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die Sensoren ausgebildet sein kdnnen, ein Signal zu er-
zeugen, sobald sie mit dem in die Kanne abgelegten Fa-
sermaterial in Berihrung kommen. Ebenso ist auch eine
kontaktlose Uberwachung des Fasermaterials méglich.
Beispielsweise kdnnen entsprechende Sende- und/oder
Empfangseinheiten eines optischen Sensors, vorzugs-
weise einer Lichtschranke, knapp oberhalb der Kanne
bzw. knapp unterhalb des Ausgangs der Ablagevorrich-
tung platziert sein. Sobald der Sensor nun ein dauerhaf-
tes Signal erzeugt, ist dies ein Zeichen, dass das in der
Kanne abgelegte Fasermaterial mit der Ablagevorrich-
tung in Kontakt steht.

[0014] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn bei der Re-
gelung der Fordergeschwindigkeit die Anpresskraft be-
riicksichtigt wird, die das abgelegte Fasermaterial auf die
Ablagevorrichtung ausiibt. Wie bereits oben erwahnt,
muss fur eine hohe Qualitdt der Ablage und damit des
abgelegten Fasermaterials ein bestimmter Reibschluss
zwischen Fasermaterial und Kannenboden bzw. Abla-
gevorrichtung vorhanden sein. Dieser Reibschluss ist je-
doch proportional zu der Anpresskraft, die das abgelegte
Fasermaterial auf wenigstens ein Bauteil der Ablagevor-
richtung austibt, wobei sich die Anpresskraft wiederum
aus der Federkraft ergibt, mit welcher der Kannenboden
in Richtung Ablagevorrichtung gedriickt wird. Misst man
nun diese Anpresskraft, so steht ein Parameter zur Ver-
fugung, der den individuellen Zustand jeder Kanne be-
ricksichtigt, so dass Ermidungs- und Verschmutzungs-
erscheinungen der Kanne bzw. deren Federsystem zwar
nicht behoben, aber bei der Befiillung der Kanne wir-
kungsvoll beriicksichtigt werden kénnen. Hierflir muss
lediglich einer bestimmten Anpresskraft, die den Reib-
schluss zwischen Fasermaterial, Kannenboden und Ab-
lagevorrichtung, wie z.B. einem Ablageteller einer Strek-
ke, widerspiegelt, eine bestimmte Férdergeschwindig-
keit der Ablagevorrichtung zugeordnet werden, bei der
jeweils noch eine saubere Ablage gewahrleistet ist, um
die Ablagevorrichtung schlielich stets mit der optimalen
Fordergeschwindigkeit betreiben zu kénnen.

[0015] Vorteilhaft ist zudem, wenn die Anpresskraft
kontinuierlich oder in definierten Zeitabstanden ermittelt
wird. Wahrend eine kontinuierliche Messung die genaue-
ste Anpassung der Férdergeschwindigkeit erlaubt, kann
es in manchen Fallen auch ausreichend sein, die An-
presskraft nur zu Beginn oder am Ende der Ablage zu
ermitteln, um besonders diese kritischen Phasen zu
Uberwachen. Dariber hinaus ist es von Vorteil, wenn der
Sensor, der den Kontakt zwischen Fasermaterial und Ab-
lagevorrichtung detektiert, ausgebildet ist, die Anpres-
skraft zu ermitteln, so dass zur Messung dieser GroRRe
kein zusatzlicher Sensor notwendig ist. Beispielsweise
kann in diesem Fall ein Drucksensor zum Einsatz kom-
men. Dieser liefert wiederum ein Signal, sobald das Fa-
serband mit der Ablagevorrichtung in Beriihrung kommt,
wobei sich die Signalstarke oder -art schlief3lich propor-
tional zur Anpresskraft des Fasermaterials andert und
damit einen Ruickschluss auf den Betrag der Anpres-
skraft zulasst.
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[0016] Vorteilhafterweise wird die Anpresskraft tiber
einen bestimmten Zeitraum gemittelt und der resultieren-
de Mittelwert als Basis fir die Regelung der Forderge-
schwindigkeit herangezogen. Da das Fasermaterial
meistin Schlaufen abgelegtwird, weist dieses in der Kan-
ne eine ungleichmaRige Oberflache auf, so dass auch
die Anpresskraft am Sensor Schwankungen unterliegen
wird. Wird die Anpresskraft jedoch Uber eine gewisse
Zeit ermittelt, so erhalt man eine Vielzahl von Messwer-
ten, die schlief3lich gemittelt werden kénnen, so dass ei-
ne aussagekraftige MessgréRe zur Verfligung steht.
[0017] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung wird die ermittelte Anpresskraft mit Hilfe
einer Steuerung verarbeitet und hieraus ein entspre-
chender Verlauf der Férdergeschwindigkeit berechnet.
Im Gegensatz zu einer direkten Anpassung der Forder-
geschwindigkeit an die jeweils ermittelte Anpresskraft er-
gibt sich hieraus der Vorteil, dass eine mdglichst gleich-
mafige Regelung der Fordergeschwindigkeit realisiert
werden kann. So ist es beispielsweise denkbar, die For-
dergeschwindigkeitin Abhangigkeit des Anstiegs der An-
presskraft flir eine gewisse Zeitim Voraus zu berechnen.
Hierdurch wird vermieden, dass die Fordergeschwindig-
keit stets nur als Reaktion auf die zuvor ermittelte An-
presskraft nachreguliert wird. Auch kdnnen vorberech-
nete Werte unter Berilicksichtigung der momentan ermit-
telten Anpresskraft nachkorrigiert werden, so dass stets
eine moglichst genaue Anpassung der Férdergeschwin-
digkeit ermdglicht wird.

[0018] Ebenso kann es von Vorteil sein, wenn die For-
dergeschwindigkeit bei Erreichen einer definierten An-
presskraft wieder reduziert wird. So wird sich die Anpres-
skraft beim Annahern an den maximalen Fullgrad der
Kanne deutlich erhéhen, so dass dies ein Zeichen fir
das Erreichen des Ablageendes ist. Auch in diesem Sta-
dium kann es von vorteilhaft sein, die Férdergeschwin-
digkeit zu drosseln, um einen sauberen Abschluss der
Ablage zu erreichen. Als ausschlaggebendes Ereignis
kann dabei der sprunghafte Anstieg der Anpresskraft
oder auch ein bestimmter Maximalwert derselben ge-
wahlt werden.

[0019] Auch ist es dulert vorteilhaft, wenn die Ablage
des Fasermaterials bei Erreichen einer definierten An-
presskraft vollstandig gestoppt wird, wobei die entspre-
chende Anpresskraft entweder im Voraus als Absolut-
wert oder auch als Differenz zu einem Anfangswert beim
Befiillen der Kanne festgelegt werden kann, so dass die
tatsachliche Federkraft der jeweiligen Kanne beriicksich-
tigt wird.

[0020] Vorteile bringt es weiterhin mit sich, wenn bei
der Regelung der Fdérdergeschwindigkeit zusatzliche
Grofien, wie beispielsweise Art und/oder Abmessungen
der Kanne, die Art des Fasermaterials, die Lange und/
oder die Masse des in die Kanne abgelegten Faserma-
terials, die Produktionsgeschwindigkeit der Textilma-
schine und/oder Umweltbedingungen, wie Temperatur
oder Luftfeuchtigkeit, berticksichtigt werden. Auf diese
Weise wird das Verfahren bestmdglich angepasst, da fur
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die korrekte Ablage des Fasermaterials nicht nur die An-
presskraft alleine eine Rolle spielt. Die genannten Daten
kénnen entweder in eine Steuerung eingegeben oder
durch entsprechende Sensoren einmalig oder auch kon-
tinuierlich ermittelt werden.

[0021] Die erfindungsgemafe Textilmaschine zeich-
net sich schlieBlich dadurch aus, dass der Ablagevor-
richtung wenigstens ein Sensor zugeordnet ist, der aus-
gebildet ist, ein elektrisches Signal zu erzeugen, sobald
ein Kontakt zwischen dem in der Kanne abgelegten Fa-
sermaterial und der Ablagevorrichtung besteht, wobei
der Sensor mit einer Steuerung in Verbindung steht, die
ausgebildet ist, die Férdergeschwindigkeit der Ablage-
vorrichtung unter Berlcksichtigung des Signals zu re-
geln. Im Ergebnis erhalt man eine Textiimaschine, die
eine besonders effiziente und zuverlassige Ablage des
Fasermaterials ermdglicht. So ist es unter Berlicksichti-
gung des Signals nun mdglich, die Férdergeschwindig-
keit zu Beginn der Ablage auf einem Niveau zu halten,
das ein Herausschleudern des Fasermaterials oder des-
sen unkontrollierte Ablage verhindert, wahrend nach der
Detektion des Kontakts zwischen dem Fasermaterial und
der Ablagevorrichtung eine Anpassung der Férderge-
schwindigkeitmdéglichist, die in einer mdglichst schnellen
und zuverldssigen Ablage des Fasermaterials resultiert.
[0022] Hierbei ist es insbesondere von Vorteil, wenn
die Steuerung ausgebildetist, die Fordergeschwindigkeit
zu erhéhen, sobald ein Kontakt zwischen dem abgeleg-
ten Fasermaterial und der Ablagevorrichtung besteht.
Wie bereits oben erwahnt, entsteht ab diesem Zeitpunkt
eine zusatzliche Fuhrung des Fasermaterials durch die
Ablagevorrichtung. Eine Erhéhung der Fordergeschwin-
digkeit resultiert daher nicht in einer unkontrollierten Ab-
lage, wie es zu Beginn des Ablagevorgangs der Fall wa-
re. Vielmehr erlaubt die zusatzliche Fiihrung eine signi-
fikante Steigerung der Produktionsgeschwindigkeit der
Textilmaschine, da ab dem Kontaktzeitpunkt eine
schnellere Ablage moglich ist. Hierbei ist es beispiels-
weise denkbar, dass die Ablagevorrichtung zu Beginn
der Ablage des Fasermaterials, insbesonderein eine lee-
re Kanne, mit einer ersten Férdergeschwindigkeit und
bei Detektion des Kontakts zwischen abgelegtem Faser-
material und Ablagevorrichtung mit wenigstens einer
zweiten Fordergeschwindigkeit betreibbar ist, wobei die
erste Fordergeschwindigkeit geringer ist als die wenig-
stens zweite Fordergeschwindigkeit. Hierdurch wird der
Tatsache Rechnung getragen, dass fiir eine sichere Ab-
lage des Fasermaterials ein bestimmter Anpressdruck
des Kannenbodens gegen das Fasermaterial notwendig
ist. Insbesondere bei alten und/oder schlecht erhaltenen
Kannen kann es jedoch vorkommen, dass der Kannen-
boden einer leeren Kanne durch die verbleibende Feder-
kraft eines den Kannenboden anhebenden Federsy-
stems nicht mehr bis in die oberste Befillstellung ange-
hoben werden kann. Wirde die Ablagevorrichtung in die-
sem Stadium mit einer zu hohen Férdergeschwindigkeit
betrieben, bestlinde die Gefahr, dass das Fasermaterial
seitlich vom Kannenboden oder sogar iber den Kannen-
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rand hinaus rutschen wiirde. In jedem Fall ware eine sau-
bere Ablage nahezu unmdglich. Erhéht man die Foérder-
geschwindigkeit jedoch erst allm&hlich und erst dann,
wenn ein Kontakt zwischen der Ablagevorrichtung und
dem abgelegten Fasermaterial besteht, so kénnen die
genannten Nachteile vermieden und die Textilmaschine
stets mit einer maximal méglichen Produktionsgeschwin-
digkeit betrieben werden.

[0023] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Sensor
ausgebildet ist, die Anpresskraft zu ermitteln, die das ab-
gelegte Fasermaterial auf die Ablagevorrichtung ausibt.
Auf diese Weise kann die Férdergeschwindigkeit durch
die Beriicksichtigung der Anpresskraft stets auf die tat-
sachliche Fullhéhe der Kanne angepasst werden, wobei
die Gegenkraft, die durch ein dem Kannenboden zuge-
ordnetes Federsystem auf den Kannenboden wirkt, nicht
direkt bekannt sein muss. Vielmehr wird diese Gegen-
kraft indirekt durch die Anpresskraft beriicksichtigt, wo-
bei die Fordergeschwindigkeit der Ablagevorrichtung
stets auf einem maximalen Wert gehalten werden kann,
der gerade noch eine saubere Ablage ermdglicht.
[0024] Ebenso kann es von Vorteil sein, wenn die
Steuerung ausgebildet ist, die Férdergeschwindigkeit zu
reduzieren oder die Ablage des Fasermaterials zu stop-
pen, sobald das abgelegte Fasermaterial eine definierte
Anpresskraft auf die Ablagevorrichtung ausubt. Im Er-
gebnis kann auf diese Art stets sichergestellt werden,
dass die Fordergeschwindigkeit stets nur so hoch ist,
dass eine saubere Ablage des Fasermaterials mdglich
ist.

[0025] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn der
Sensor ein Kraftmess- und/oder Drucksensor, ein Be-
rihrungssensor, ein N&herungssensor, ein optischer
Sensor und/oder ein Sensors zur Ermittlung der Reibung
zwischen Fasermaterial und Ablagevorrichtung ist, wo-
bei bezlglich der Vorteile auf die obigen Ausflihrungen
verwiesen wird.

[0026] Nicht zuletzt ist es vorteilhaft, wenn der wenig-
stens eine Sensor in oder an einer Unterseite eines Bau-
teils der Ablagevorrichtung angeordnet ist, so dass er mit
einer oberen Lage des in der Kanne abgelegten Faser-
materials in Kontakt bringbar ist. Hierdurch wird eine zu-
verlassige und direkte Messung der Anpresskraft ermdg-
licht, wobei selbstverstandlich auch andere Platzierun-
gen denkbar sind. So wére es auch mdglich, die Anpres-
skraft indirekt zu bestimmen, beispielsweise durch Mes-
sung der Leistungsaufnahme der Ablagevorrichtung, die
mit zunehmender Anpresskraft zunimmt.

[0027] Weitere Vorteile bringt es mit sich, wenn die
Anpresskraft Uber einen bestimmten Zeitraum mit Hilfe
der Steuerung erfassbar und in einen Mittelwert umre-
chenbar ist und der resultierende Mittelwert als Basis fir
die Regelung der Férdergeschwindigkeit herangezogen
werden kann. Hierdurch lassen sich Messschwankun-
gen der Sensoren wirkungsvoll ausgleichen, so dass be-
sonders zuverlassige Werte zur Regelung der Férderge-
schwindigkeit zur Verfligung stehen. Ebenso kdnnen sta-
tistische Daten bericksichtigt werden, so dass auch die
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Messwerte Uber beliebig lange Zeitrdume in die Rege-
lung der Fordergeschwindigkeit einflieBen kénnen.
[0028] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass die Textilmaschine
weitere Sensoren aufweist, die mit der Steuerung in Kon-
takt stehen und mit deren Hilfe zusatzliche GroRen, wie
beispielsweise Art und/oder Abmessungen der Kanne,
die Art des Fasermaterials, die Lange und/oder die Mas-
se des in die Kanne abgelegten Fasermaterials, die Pro-
duktionsgeschwindigkeit der Textilmaschine und/oder
Umweltbedingungen, wie Temperatur oder Luftfeuchtig-
keit, detektierbar und bei der Regelung der Férderge-
schwindigkeit berticksichtigbar sind. Zwar stellt auch die
Regelung ausschlief3lich auf Basis der Anpresskraft eine
signifikante Verbesserung des Standes der Technik dar.
Werden jedoch weitere Faktoren bericksichtigt, so kann
die Regelung weiter verfeinert und optimal auf die vor-
liegenden Bedingungen angepasst werden.

[0029] Von Vorteil ist weiterhin, wenn die Ablagevor-
richtung einen Antrieb aufweist, dessen Antriebsge-
schwindigkeit stufenlos oder schrittweise verandert wer-
den kann, um eine mdglichst genaue Anpassung der Ab-
lagegeschwindigkeit zu ermdglichen.

[0030] Von Vorteil ist es schlieBlich auch, wenn der
wenigstens eine Sensor aktivierbar bzw. deaktivierbar
ist. So kann es beispielsweise zweckmaRig sein, den
Sensor nach einer Anfangsphase der Befiillung zu de-
aktivieren und erst nach einem Kannenwechsel wieder
zu reaktivieren. Auch kann es bei der Verarbeitung be-
stimmter Fasermaterialien Gberflissig sein, die Forder-
geschwindigkeit zu Beginn der Ablage zu drosseln, so
dass die Textilmaschine in dieser Zeit auch ohne Mes-
sung der Anpresskraft betrieben werden kann.

[0031] Weitere Vorteile der Erfindung sind im Zusam-
menhang mit den nachfolgenden Figuren beschrieben.
Es zeigen:

Figur 1  eine Seitenansicht einer Strecke,

Figur2 eine Schnittdarstellung eines Ablagetellers
einer erfindungsgemafen Strecke,

Figur 3  einen moglichen Verlauf von Anpresskraft
und Férdergeschwindigkeit in Abhangigkeit
der Zeit,

Figur 4 eine Seitenansicht einer Ablagevorrichtung
einer Strecke zu Beginn der Fasermaterial-
ablage in eine Kanne,

Figur 5 eine Seitenansicht der Ablagevorrichtung ge-
mal Figur 4 nach einer gewissen Ablagezeit,
und

Figur 6 eineschematische Draufsichtaufeine bereits
teilweise befiillte Kanne.

[0032] Figur 1 zeigt schematisch eine Strecke in der
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Seitenansicht als Beispiel einer Textiimaschine gemal
Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche. Wahrend des
Betriebs der Strecke wird aus mehreren sogenannten
Vorlagekannen 1 ein Faserband 2 entnommen und dem
eigentlichen Streckwerk 3 der Strecke zugefiihrt. Das
Streckwerk 3 besteht in der Regel aus drei oder mehr
Walzenpaaren 4, die jeweils eine Unterwalze und eine
Oberwalze umfassen und durch unterschiedliche Dreh-
zahlen einen Verzug und somit eine VergleichmaRigung
des Faserbandes 2 bewirken.

[0033] ImAnschlussan das Streckwerk 3 wird das ver-
streckte Fasermaterial 5 schlieBlich mit Hilfe eines Ka-
landerwalzenpaares 6 einem rotierenden Ablageteller 7
zugefiihrt und durch diesen schlingenférmig in eine Kan-
ne 8 abgelegt. Umzu verhindern, dass das Fasermaterial
5 hierbei unkontrolliert in die Kanne 8 gleitet, weist diese
ein Federsystem 9 auf, mit dessen Hilfe der Kannenbo-
den 10 in Richtung Ablageteller 7 gedrickt wird. Hier-
durch entsteht ein Reibschluss zwischen Fasermaterial
5 und den jeweils benachbarten Flachen von Kannen-
boden 10 und Ablageteller 7. Dieser Reibschluss bewirkt
eine Fihrung des Fasermaterials 5, so dass sicherge-
stelltwird, dass dieses in gleichmaRigen Schlingenin der
Kanne 8 abgelegt werden kann. Wahrend des Beflllvor-
gangs wird der Kannenboden 10 schlieRlich durch das
Gewicht des Fasermaterials 5 stetig nach unten bewegt,
so dass die Anpresskraft, die auf das Fasermaterial 5
bzw. den Ablageteller 7 wirkt, im Idealfall konstant bleibt.
[0034] Istdas Federsystem 9 bedingt durch Ermiidung
oder Verschmutzung jedoch geschwéacht, so kann der
Kannenboden 10 selbst bei leerer Kanne 8 nicht mehr in
seine oberste Beflllstellung, wie sie in Fig. 1 gezeigt ist,
gebracht werden. Wird nun das Fasermaterial 5 mit zu
hoher Férdergeschwindigkeit in die Kanne 8 entlassen,
so kommt es zu einer ungleichmaRigen Ablage oder im
schlimmsten Fall zu einem Herausschleudern des Fa-
sermaterials 5, so dass ein Maschinenstopp unumgang-
lich ist.

[0035] GemalR der vorliegenden Erfindung wird nun
vorgeschlagen, die Férdergeschwindigkeit der Ablage-
vorrichtung auf Basis eines mit Hilfe eines Sensors 11
erzeugten Signals zur regeln, welches den Kontakt zwi-
schen Ablagevorrichtung und Fasermaterial 5 anzeigt
und hierbei in einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung proportional zur Anpresskraft ist, die das abge-
legte Fasermaterial 5 auf die Unterseite des Ablagetel-
lers 7 und damit die Ablagevorrichtung ausubt. Durch
das erfindungsgemaRe Verfahren wird die Forderge-
schwindigkeit der Ablagevorrichtung vorzugsweise zu-
nachst solange auf einem ersten niedrigen Betrag ge-
halten, bis durch das anfangs abgelegte Fasermaterial
5 eine bestimmte Anpresskraft, resultierend in einer de-
finierten Signalstarke, erreicht wird. Das Erreichen dieser
vorher definierten Anpresskraft dient schlief3lich als
Startsignal, um die Fdrdergeschwindigkeit auf einen
zweiten Wert zu erhdhen, der schlieflich eine mdglichst
hohe Produktionsgeschwindigkeit der Textilmaschine
erlaubt. Ebenso ist es selbstverstéandlich mdglich, die
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Férdergeschwindigkeit in beliebig vielen Einzelschritten
von einem ersten Betrag auf die gewlinschte Endge-
schwindigkeit zu erhéhen, wobei die Erh6hung auch be-
reits ab dem Zeitpunkt der Detektion des Signals erfolgen
kann, da ab diesem Zeit.

[0036] Die Messung der Anpresskraft erfolgt zweck-
mafigerweise mit Hilfe eines Sensors 11, insbesondere
mit Hilfe eines Kraftmesssensors, der, wie Figur 2 zeigt,
beispielsweise in die Unterseite des Ablagetellers 7 in-
tegriert ist. Mit Hilfe dieses Sensors 11 ist es schlieBlich
maoglich, die Anpresskraft liber eine Steuerung entweder
kontinuierlich oder auch in definierten Zeitabstédnden zu
ermitteln, wobei die Messwerte vor der Regelung der For-
dergeschwindigkeit auch mit anderen GréRen, wie bei-
spielsweise der Kannenart oder -grofRe korreliert werden
kénnen. Wahrend Figur 2 nur einen einzigen Sensor
zeigt, ist es auch mdglich, den Ablageteller 7 mit mehre-
ren gleichartigen oder auch verschiedenartigen Senso-
ren auszustatten.

[0037] SchlieBlich ist in Figur 3 ein moglicher Verlauf
von Anpresskraft F (Kurve A) und Fordergeschwindigkeit
v (Kurve B) in Abhangigkeit der Zeit t dargestellt.
[0038] Wie die Kurven zeigen, wird die Foérderge-
schwindigkeit des Ablagetellers 7 zu Beginn der Kannen-
befiillung (t1) zunachst bis zu einem Zeitpunkt t, auf einen
konstanten Wert v, erhoht, bei dem sichergestellt ist,
dass das Fasermaterial 5 sauber in die Kanne 8 abgelegt
wird, auch wenn der Kannenboden 10 nicht seine vor-
gesehene Beflillhéhe erreicht haben sollte. Durch die Ab-
lage des Fasermaterials 5 wird schlief3lich ein Zeitpunkt
t3 erreicht, bei dem das Fasermaterial 5 mit dem Abla-
geteller 7 in Kontakt kommt und eine Anpresskraft er-
zeugt, resultierend in einem vom Sensor 11 detektierten
Signal. Diese Anpresskraft und damit die Signalstarke
steigt ab diesem Zeitpunkt stetig an, bis sich zum Zeit-
punkt t5 eine Art Gleichgewicht zwischen Anpresskraft
und der von unten wirkenden Federkraft des Federsy-
stems 9 einstellt, wobei die Federkraft durch die Kom-
pression des Federsystems 9 und damit auch die An-
presskraft ab diesem Zeitpunkt geringfligig weiter anstei-
gen.

[0039] Wird eine vorher definierte Anpresskraft F,
(Zeitpunkt t4) erreicht, bei der eine sichere und kontrol-
lierte Ablage des Fasermaterials 5 sichergestellt ist, so
kann schlief3lich die Férdergeschwindigkeit der Ablage-
vorrichtung und somit auch die Produktionsgeschwindig-
keit der Strecke mit Hilfe einer Steuerung erhdht werden,
bis diese einen Betrag v, erreicht (Zeitpunkt tg), der einer
maximal moglichen Produktionsgeschwindigkeit ent-
spricht.

[0040] Alternativistes schliellich ebenso denkbar, die
Fdrdergeschwindigkeit bereits ab dem Zeitpunkt t3 zu
erhéhen, ab dem der Sensor 11 ein Signal an die Steue-
rung der Textilmaschine sendet, die einen Kontakt zwi-
schen Fasermaterial 5 und Ablagevorrichtung und damit
das Vorhandensein der notwendigen Fiihrung des Fa-
sermaterials 5 durch die Ablagevorrichtung signalisiert.
[0041] Wahrend in Figur 2 eine lineare Regulierung
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der Férdergeschwindigkeit der Ablagevorrichtung darge-
stelltist, kann diese selbstverstandlich auch jeden ande-
ren Verlauf annehmen, um schlief3lich eine mdglichst op-
timale Regulierung zu erzielen.

[0042] AbschlieRend zeigen die Figuren 4 bis 6 eine
weitere Mdglichkeit, den Fortschritt der Fasermaterial-
ablage und hierbei einen méglichen Kontakt zwischen
dem bereits in der Kanne 8 abgelegten Fasermaterial 5
und der Ablagevorrichtung zu tGberwachen, die in Figur
5 als Ablageteller 7 ausgebildet ist (auf die Darstellung
konstruktiver Details des Ablagetellers?, der selbstver-
standlich auch eine entsprechende Durchbrechung flr
den Durchtritt des von oben zugefiihrten Fasermaterials
5 aufweist, wurde bewusst verzichtet).

[0043] Wie sich aus der Zusammenschau der genann-
ten Figuren ergibt, kann der Sensor 11 als Lichtschranke
ausgebildet sein, die im gezeigten Beispiel eine Licht-
quelle 12 und einen korrespondierenden Reflektor 13
umfasst. Mit Hilfe der Lichtschranke ist somit detektier-
bar, ob sich im Strahlengang (gestrichelte Linie) Faser-
material 5 befindet oder nicht. Die Detektion des vom
Reflektor 13 reflektierten Lichts erfolgt mit Hilfe eines
(nicht dargestellten) Detektors, derim gezeigten Beispiel
zusammen mit der Lichtquelle 12 auf einer Seite der Ab-
lagevorrichtung platziert ist (selbstverstandlich kann der
Reflektor 13 auch durch einen Detektor ersetzt werden,
so dass Detektor und Lichtquelle 12 auf unterschiedli-
chen Seiten der Ablagevorrichtung angeordnet sind).
[0044] Die Funktionsweise ist nun die folgende: So-
bald Fasermaterial 5 von oben auf den Kannenboden 10
abgelegt wird (siehe Figur 4, die den Beginn der Ablage
zeigt), kommt es in regelmafigen Zeitabstédnden zur Un-
terbrechung des von der Lichtquelle 12 emittierten Licht-
strahls, da die kreisférmige Bewegung des Ablagetellers
7 sowie dessen Eigendrehung (siehe Figur 6: die jewei-
ligen Bewegungen erfolgen derart, dass das Faserma-
terial 5 spiralférmig abgelegt wird) dazu fihrt, dass das
Fasermaterial 5 bezlglich des Kannenbodens 10 stets
an einer anderen Stelle abgelegt wird. Die resultierenden
pulsartigen Signale der Lichtschranke sind somit ein Zei-
chen dafur, dass zwar bereits Fasermaterial 5 in die Kan-
ne 8 abgelegt wird, es aber noch nicht zu einem Kontakt
zwischen Fasermaterial 5 und Ablageteller 7 gekommen
ist.

[0045] Sobald dies schlieBlich der Fall ist (s. Figur 5),
wird der Lichtstrahl dauerhaft unterbrochen, so dass der
fur die Steuerung der Fordergeschwindigkeit des Abla-
getellers 7 relevante Kontakt zwischen Fasermaterial 5
und Ablagevorrichtung zuverlassig detektiert werden
kann. Hierbeiware es schliellich auch méglich, erstdann
ein Signal an eine Steuereinheit weiterzuleiten, wenn der
Lichtstrahl fir eine gewisse Zeitspanne unterbrochen ist.
Auf diese Weise wiirden die oben beschriebenen puls-
artigen Signale, die zu Beginn der Ablage detektiert wer-
den, bereits vor der Weiterleitung an einer Steuereinheit
ausgefiltert.

[0046] Alternativ ware es schlieRlich auch mdglich,
den Ablageteller 7 lediglich um eine ortsfeste Drehachse
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rotieren zu lassen und die Ablage des Fasermaterials 5
durch eine Uberlagerung der Drehung des Ablagetellers
7 mit einer entsprechenden Drehung der Kanne 8 zu rea-
lisieren. Die Drehachse der Kanne 8 wirde sich in diesem
Fall vorzugsweise parallel zur Drehachse des Ablagetel-
lers 7 befinden, resultierend in der in Figur 6 gezeigten
Schlingenform des abgelegten Faserbandes.

[0047] Der Vorteil in einer derartigen Ausfiihrung lage
in der Tatsache, dass der Ablageteller 7 auf3erhalb des
Strahlengangs der Lichtquelle 12 platziert werden kénn-
te, wie dies auch in der Momentanansicht gemag Figur
6 der Fall ist. Eine Unterbrechung des Lichtstrahls wiirde
in diesem Fall erst dann auftreten, wenn soviel Faser-
material 5 in die Kanne 8 abgelegt wurde, dass ein Kon-
takt zwischen dem Fasermaterial 5 und dem Ablageteller
7 besteht oder zumindest unmittelbar bevorsteht.
[0048] Im Ubrigen ist die Erfindung nicht auf die dar-
gestellten Ausfluhrungsbeispiele beschrankt. Vielmehr
sind samtliche Kombinationen der beschriebenen Ein-
zelmerkmale, wie sie in den Anspriichen, der Beschrei-
bung sowie den Figuren gezeigt oder beschrieben sind
und soweit eine entsprechende Kombination technisch
moglich bzw. sinnvoll erscheint, Gegenstand der Erfin-
dung.

Bezugszeichenliste

[0049]

1 Vorlagekanne
2 Faserband

3 Streckwerk

4 Walzenpaar

5 Fasermaterial
6 Kalanderwalzenpaar
7 Ablageteller

8 Kanne

9 Federsystem
10  Kannenboden
11 Sensor

12  Lichtquelle

13  Reflektor
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Textilmaschine, insbe-
sondere einer Spinnereivorbereitungsmaschine,
vorzugsweise einer Strecke, Karde oder Kdmmma-
schine, bei dem Fasermaterial (5) im Bereich eines
Ausgangs der Textilmaschine durch eine Ablagevor-
richtung, wie beispielsweise einen Ablageteller (7),
mit einer definierten Férdergeschwindigkeit in eine
Kanne (8) abgelegt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass wahrend der Ablage des Fasermaterials
(5) mit Hilfe eines Sensors (11) ein elektrisches Si-
gnal erzeugt wird, sobald ein Kontakt zwischen dem
in der Kanne (8) abgelegten Fasermaterial (5) und
der Ablagevorrichtung besteht, und dass die Forder-
geschwindigkeit der Ablagevorrichtung unter Be-
ricksichtigung des Signals geregelt wird.

2. Verfahren nach dem vorangegangenen Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass die Foérderge-
schwindigkeit erhéht wird, sobald ein Kontakt zwi-
schendem abgelegten Fasermaterial (5) und der Ab-
lagevorrichtung besteht.

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Signal mit Hilfe eines Kraftmesssensors,
eines Drucksensors, eines Beriihrungssensors, ei-
nes Naherungssensors, eines optischen Sensors
und/oder eines Sensors zur Ermittlung der Reibung
zwischen Fasermaterial und Ablagevorrichtung er-
zeugt wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-

gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Regelung der Férdergeschwindigkeit
die Anpresskraft beriicksichtigt wird, die das abge-
legte Fasermaterial (5) auf die Ablagevorrichtung
ausubt.

5. Verfahren nach dem vorangegangenen Anspruch,

dadurch gekennzeichnet, dass die Anpresskraft,
insbesondere mit Hilfe des Sensors (11), kontinuier-
lich oder in definierten Zeitabstanden ermittelt wird,
und dass die Anpresskraft vorzugsweise Uber einen
bestimmten Zeitraum gemittelt wird und der resultie-
rende Mittelwert als Basis fiir die Regelung der For-
dergeschwindigkeit herangezogen wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-

che 4 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass mit
Hilfe einer Steuerung die ermittelte Anpresskraft ver-
arbeitet und hieraus ein entsprechender Verlauf der
Fordergeschwindigkeit berechnet wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-

che 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fordergeschwindigkeit bei Erreichen einer definier-
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ten Anpresskraft reduziert oder die Ablage des Fa-
sermaterials (5) gestoppt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Regelung der Férdergeschwindigkeit
zusatzliche Grofien, wie beispielsweise Art und/oder
Abmessungen der Kanne (8), die Art des Faserma-
terials (5), die Lange und/oder die Masse des in die
Kanne abgelegten Fasermaterials (5), die Produkti-
onsgeschwindigkeit der Textilmaschine und/oder
Umweltbedingungen, wie Temperatur oder Luft-
feuchtigkeit, berlicksichtigt werden.

Textilmaschine, insbesondere Spinnereivorberei-
tungsmaschine, vorzugsweise in Form einer Strek-
ke, Karde oder Kdmmmaschine, mit einem Ausgang
fur Fasermaterial (5) und einer im Bereich des Aus-
gangs angeordneten Ablagevorrichtung, wie bei-
spielsweise einem Ablageteller (7), zum Ablegen
des Fasermaterials (5) mit einer definierten Forder-
geschwindigkeit in wenigstens eine Kanne (8), da-
durch gekennzeichnet, dass der Ablagevorrich-
tung wenigstens ein Sensor (11) zugeordnet ist, der
ausgebildet ist, ein elektrisches Signal zu erzeugen,
sobald ein Kontakt zwischen dem in der Kanne (8)
abgelegten Fasermaterial (5) und der Ablagevorrich-
tung besteht, wobei der Sensor (11) mit einer Steue-
rung in Verbindung steht, die ausgebildet ist, die For-
dergeschwindigkeit der Ablagevorrichtung unter Be-
rucksichtigung des Signals zu regeln.

Textilmaschine nach dem vorangegangenen An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Steue-
rung ausgebildet ist, die Férdergeschwindigkeit zu
erhdéhen, sobald ein Kontakt zwischen dem abge-
legten Fasermaterial (5) und der Ablagevorrichtung
besteht.

Textilmaschine nach einem oder mehreren der An-
spriche 9 und 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sensor (11) ausgebildet ist, die Anpresskraft zu
ermitteln, die das abgelegte Fasermaterial (5) auf
die Ablagevorrichtung austbt.

Textilimaschine nach einem oder mehreren der An-
spriche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerung ausgebildet ist, die Férdergeschwin-
digkeit zu reduzieren oder die Ablage des Faserma-
terials (5) zu stoppen, sobald das abgelegte Faser-
material (5) eine definierte Anpresskraft auf die Ab-
lagevorrichtung ausubt.

Textilmaschine nach einem oder mehreren der An-
spriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sensor (11) ein Kraftmesssensor, ein Drucksen-
sor, ein Berlhrungssensor, ein Naherungssensor,
ein optischer Sensor und/oder ein Sensors zur Er-
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14.

15.

mittlung der Reibung zwischen Fasermaterial und
Ablagevorrichtungist, und/oder dass der wenigstens
eine Sensor (11) in oder an einer Unterseite eines
Bauteils der Ablagevorrichtung angeordnet ist, so
dass er mit einer oberen Lage des in der Kanne (8)
abgelegten Fasermaterials (5) in Kontakt bringbar
ist.

Textilmaschine nach einem oder mehreren der An-
spriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Textilmaschine weitere Sensoren aufweist, die
mit der Steuerung in Kontakt stehen und mit deren
Hilfe zusétzliche Gréfen, wie beispielsweise Art
und/oder Abmessungen der Kanne (8), die Art des
Fasermaterials (5), die Lange und/oder die Masse
des in die Kanne abgelegten Fasermaterials (5), die
Produktionsgeschwindigkeit der Textilmaschine
und/oder Umweltbedingungen, wie Temperatur
oder Luftfeuchtigkeit, detektierbar und bei der Re-
gelung der Férdergeschwindigkeit bericksichtigbar
sind.

Textilmaschine nach einem oder mehreren der An-
spriche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ablagevorrichtung einen Antrieb aufweist, des-
sen Antriebsgeschwindigkeit stufenlos oder schritt-
weise veranderbar ist.
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