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(57) Bei einer Vorrichtung an einer Regulierstrecke fir Faser-
bander zum direkten Ermitteln von Einstellwerten fir den Re-
guliereinsatzpunkt R, bei der die Steuerung der im Verzug von
Faserband (5) einstellbbaren Strecke eine Vorsteuerung auf-
weist, um den Verzug des Faserbandes zu verdndern, sind an-
hand des verstreckten Faserbandes (5°) mehrere Messwerte
einer qualititskennzeichnenden Grdsse, wie CV-Wert, auf-
nehmbar und zur Ermittlung einer Funktion heranziehbar, de-
ren Minimum einen optimalen Reguliereinsatzpunkt R__ fir die
Steuerung (26) der Strecke ergibt und ist der optimieﬂ% Regu-
liereinsatzpunkt R__ in einem vorbetrieblichen Test- oder Ein-

stelllauf der Streck®'ermittelbar. 5

Um die Ermittiung und Einstellung des optimalen Regu-
liereinsatzpunktes R an einer Reguliereinrichtung des 38
Streckwerks (2) zu vetBessern, namentlich eine schnellere Er- " 37 R — Qualitits-
mittlung des Reguliereinsatzpunktes R zu erméglichen, werden g gg S - =" kennzahl QK
mindestens drei Messwerte der qualitdtskennzeichnenden S N ] Polynomisch
Grosse, wie CV-Wert, aufgenommen, aus denen die Funktion S 33 = );27‘ - (Qu‘;méts_
zwischen den qualitdtskennzeichnenden Grdssen und den Re- G 32 [~ - E’*\-‘: ------- == kennzahl QK)
guliereinsatzpunkten R durch numerische Berechnung ermittelt 31 / 1

wird. -5-4-3-2-10d2345
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung an einer Regulierstrecke fur Faserbdnder zum direkten Ermitteln von Ein-
stellwerten fir den Reguliereinsatzpunkt, bei der die Steuerung der im Verzug vom Faserband einstellbaren Strecke
mindestens eine Vorsteuerung aufweist, um den Verzug des Faserbandes zu verdndern, wobei anhand des verstreck-
ten Faserbandes mehrere Messwerte einer qualititskennzeichnenden Grosse, wie CV-Wert, aufnehmbar und zur Er-
mittlung einer Funktion herausziehbar sind, deren Minimum einen optimalen Reguliereinsatzpunkt flr die Steuerung der
Strecke ergibt und der optimierte Reguliereinsatzpunkt in einem vorbetrieblichen Test- oder Einstelllauf der Strecke er-
mittelbar ist.

[0002] Der Reguliereinsatzpunkt ist eine wichtige Einstellgrésse an der Strecke, um Faserbander mit einer hohen Band-
gleichmassigkeit, d.h. einem geringen CV-Wert, zu produzieren.

[0003] Bei einer bekannten Vorrichtung wird in einem vorbetrieblichen Einstelllauf Faserband zwischen Mittelwalzen
und Lieferwalzen (Ausgangswalzen) des Streckwerks verstreckt und von Kalanderwalzen abgezogen, an die eine Mess-
vorrichtung fur den CV-Wert des verstreckten Faserbandes angeschlossen ist. In dem vorbetrieblichen Einstelllauf wer-
den eine Mehrzahl von CV-Messwerten ermittelt, die eine qualitdtskennzeichnende Grdsse, betreffend das verstreckte
Faserband, darstellen. Anhand dieser mehreren Messwerte wird ein Funktionsverlauf bestimmt, dessen Minimum
demijenigen Wert entspricht, der die beste Anpassung der Regulierung an das aktuelle Faserband verspricht. Die meh-
reren Messwerte, die aufgezeichnet werden und mit denen der Funktionsverlauf ermittelt wird, werden bei einem jeweils
anderen Einstellwert der Regulierung gemessen, so dass fir die Definition des auszuwertenden Funktionsverlaufs ein
sich inkrementell &ndernder Parameter, z.B. der Reguliereinsatzpunkt des «elektronischen Gedéachtnisses», mit jedem
seiner Inkrementwerte einem der Messwerte zuzuordnen ist. Dazu stellt auf einen Befehl hin die Steuerung einen belie-
bigen, meist einen vermuteten, zuvor aus Erfahrungswerten (z.B. Tabelle) ermittelten ersten Wert R . fir den Regulier-
einsatzpunkt in der Vorsteuerung ein. Nach Durchlauf einer gewissen Menge Bandes, die gerade so lang sein sollte,
dass daraus ein eindeutiger CV-Wert berechnet werden kann, wird ein CV-Wert festgehalten, der mit CV _ bezeichnet
ist. Dieser Messwert aus der Messvorrichtung wird in einem Speicherbereich der Steuerung geschrieben. banach wird
der zuerst eingestellte Reguliereinsatzpunkt R der Vorsteuerung um mindestens eine Inkrementgrésse verandert. Wie-
der lauft das Band eine gewisse Zeit, bis der entsprechende CV_-Wert von der Steuerung in demselben Speicherbe-
reich abgelegt wird. In gleicherweise erfolgt eine weitere Inkrementierung des Reguliereinsatzpunktes und eine weitere
Messung eines CVS-Wertes, bis eine Anzahl zur Verfligung steht, orientiert zwischen einem minimalen Reguliereinsatz-
punkt R . und einem maximalen Reguliereinsatzpunkt R _ . Die Abstande zwischen zwei Messwerten sind gleich, um
eine we&konstante Abtastung zu erhalten (Aquidistanz der messwerte). Erst wenn die Messung des CV-Wertes mit aus-
reichend grosser Zahl von Einzelmessungen erfolgte, steht ein gesicherter Wert fir die Abspeicherung als Qualitats-
Messwert der Funktion zur Verfligung. Nachteilig dabei ist, dass das Minimum zeitaufwendig durch Suchen ermittelt
wird. Dazu wird ausgehend von R . so lange in kleinen Schritten entlang der Funktionskurve vorgegangen, bis die
Funktionskurve R erreicht hat. Nach alledem ist eine Vielzahl von Messungen in inkremental kleinen Schritten erfor-
derlich, was aufwendig ist.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art zu schaffen,
die die genannten Nachteile vermeidet, die insbesondere die Ermittlung und Einstellung des optimalen Reguliereinsatz-
punktes an einer Reguliereinrichtung des Streckwerks verbessert, namentlich eine schnellere Ermittlung des Regulier-
einsatzpunktes erlaubt. Eine weitere Aufgabe besteht in der Berlicksichtigung auch unterschiedlicher qualitdtskenn-
zeichnender Grdssen, wie unterschiedlicher CV-Werte.

[0005] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch eine Vorrichtug mit den Merkmalen des Anspruch 1.

[0006] Durch die erfindungsgeméssen Massnahmen wird der optimale Reguliereinsatzpunkt (optimale Totzeit) von der
Strecke selbst bestimmt. Anhand der online gemessenen CV-Werte des Faserbandes bestimmt die Streckensteuerung
den optimalen Reguliereinsatzpunkt, d.h. die Maschine optimiert sich selbst. Durch die Platzierung bereits von drei
Messwerten (Rmin, R, und einem dazwischenliegenden R ) gelingt es, das Minimum der Funktion und damit den opti-
mierten Reguliereinsa?zpunkt in kurzer Zeit zu berechnen. [5adurch, dass nur wenige Messwerte aufgenommen werden
missen und zur Berechnung ausreichen, gelingt auf einfache Weise eine doppelte Zeitreduzierung, d.h. eine schnellere
Ermittlung des optimierten Reguliereinsatzpunktes. Die Zeitersparnis erméglicht zugleich die Beriicksichtigung unter-
schiedlicher weiterer qualitatskennzeichnender Gréssen, wodurch eine noch genauere Ermittlung des optimierten Regu-
liereinsatzpunktes ermoglicht ist.

[0007] Die Anspriche 2 bis 30 haben vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung zum Inhalt.
[0008] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von zeichnerisch dargesteliten Ausfihrungsbeispielen naher erlautert.
[0009] Es zeigt:

Fig. 1 schematisch in Seitenansicht eine Regulierstrecke mit der erfindungsgemassen Vorrichtung,
Fig. 1a  eine Ausbildung mit separater Vorsteuereinrichtung,

Fig. 2 das Hauptverzugsfeld mit dem Hauptverzugspunkt,

Fig. 3 Einfluss des Reguliereinsatzpunktes auf den online CV-Wert und

Fig. 4 Visualisierung der automatischen Ermittlung des optimalen Reguliereinsatzpunktes.

[0010] Nach Fig. 1 weist eine Strecke, z.B. Tritzschler-Strecke HSR, ein Streckwerk 2 auf, dem ein Streckwerkseinlauf
3 vorgelagert und ein Streckwerksauslauf 4 nachgelagert sind. Die Faserbander 5 treten aus (nicht dargestellten) Kan-
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nen kommend in die Bandfiihrung 6 ein und werden, gezogen durch die Abzugswalzen 7, 8, an dem Messglied 9 vor-
beitransportiert. Das Streckwerk 2 ist als 4-Uber-3-Streckwerk konzipiert, d.h. es besteht aus drei Unterwalzen I, 11, 111 (1
Ausgangs-Unterwalze, Il Mittel-Unterwalze, 11l Eingangs-Unterwalze) und vier Oberwalzen 11, 12, 13, 14. Im Streckwerk
2 erfolgt der Verzug des Faserverbandes 5° aus mehreren Faserbdndern 5. Der Verzug setzt sich zusammen aus Vor-
verzug und Hauptverzug. Die Walzenpaare 14/11l und 13/1l bilden das Vorverzugsfeld, und die Walzenpaare 13/Il und
11, 12/1 bilden das Hauptverzugsfeld. Die verstreckten Faserbé&nder 5" erreichen im Streckwerksauslauf 4 eine Vlies-
fihrung 10 und werden mittels der Abzugswalzen 15, 16 durch einen Bandtrichter 17 gezogen, in dem sie zu einem Fa-
serband 18 zusammengefasst werden, das anschliessend in Kannen abgelegt wird. Mit A ist die Arbeitsrichtung be-
zeichnet.

[0011] Die Abzugswalzen 7, 8, die Eingangs-Unterwalze Il und die Mittel-Unterwalze Il, die mechanisch z.B. Uber
Zahnriemen gekoppelt sind, werden von dem Regelmotor 19 angetrieben, wobei ein Sollwert vorgebbar ist. (Die zuge-
hérigen Oberwalzen 14 bzw. 13 laufen mit.) Die Ausgangs-Unterwalze | und die Abzugswalzen 15, 16 werden von dem
Hauptmotor 20 angetrieben. Der Regelmotor 19 und der Hauptmotor 20 verfligen je Gber einen eigenen Regler 21 bzw.
22. Die Regelung (Drehzahlregelung) erfolgt jeweils Gber einen geschlossenen Regelkreis, wobei dem Regler 19 ein
Tachogenerator 23 und dem Hauptmotor 20 ein Tachogenerator 24 zugeordnet ist. Am Streckwerkseinlauf 3 wird eine
der Masse proportionale Grosse, z.B. der Querschnitt der eingespeisten Faserbander 5, von einem Einlaufmessorgan 9
gemessen, das z. B. aus der DE-A- 4 404 326 bekannt ist. Am Streckwerksauslauf 4 wird der Querschnitt des ausgetre-
tenen Faserbandes 18 von einem dem Bandtrichter 17 zugeordneten Auslaufmessorgan 25 gewonnen, das z.B. aus der
DE-A-19 537 983 bekannt ist. Eine zentrale Rechnereinheit 26 (Steuer- und Regeleinrichtung), z.B. Mikrocomputer mit
Mikroprozessor, Ubermittelt eine Einstellung der Sollgrésse fir den Regelmotor 19 an den Regler 21, Die Messgrossen
der beiden Messorgane 9 bzw. 25 werden wéhrend des Streckvorganges an die zentrale Rechnereinheit 26 Ubermittelt.
Aus den Messgréssen des Einlaufmessorgans 9 und aus dem Sollwert fir den Querschnitt des austretenden Faserban-
des 18 wird in der zentralen Rechnereinheit 26 der Sollwert fir den Regelmotor 19 bestimmt. Die Messgréssen des
Auslaufmessorgans 25 dienen der Uberwachung des austretenden Faserbandes 18 (Ausgabebandiberwachung). Mit
Hilfe dieses Regelsystems kénnen Schwankungen im Querschnitt der eingespeisten Faserbander 5 durch entsprechen-
de Regelungen des Verzugsvorganges kompensiert bzw. eine Vergleichméassigung des Faserbandes erreicht werden.
Mit 27 ist ein Bildschirm, mit 28 ist eine Schnittstelle, mit 29 ist eine Eingabeeinrichtung und mit 30 ist ein Druckstab be-
zeichnet.

[0012] Die Vorsteuerung kann nach Fig. 1 in die zentrale Rechnereinheit 26 integriert sein. Es kann entsprechend Fig.
1a eine separate Vorsteuereinrichtung 30" vorhanden sein, die zwischen der Rechnereinheit 26 und dem Regler 21 an-
geordnet ist. Die Rechnereinheit 26 verandert den Reguliereinsatzpunkt R der Vorsteuerung 30°.

[0013] Die Messwerte aus dem Messglied 9, z.B. Dickenschwankungen des Faserverbandes 5, werden einem Speicher
31 im Rechner 26 mit variabler Verzégerung zugefihrt. Durch die Verzégerung wird erreicht, dass die Anderung des
Verzuges des Faserbandes im Hauptverzugsfeld gemass Fig. 2 dann erfolgt, wenn sich der zuvor vom Messglied 9 ge-
messene Faserbandbereich mit vom Sollwert abweichender Dicke im Hauptverzugspunkt 32 befindet. Wenn dieser
Bandbereich den Hauptverzugspunkt 32 erreicht, wird der zugehérige Messwert aus dem Speicher 31 abgerufen. Der
Abstand zwischen dem Messort des Messgliedes 9 und dem Verzugsort am Hauptverzugspunkt 32 ist der Regulierein-
satzpunkt R.

[0014] Die erfindungsgemasse Vorrichtung erméglicht die direkte Ermittlung von Einstellwerten fur den Reguliereinsatz-
punkt R. Anhand des verstreckten Faserbandes 5" werden Uber den Bandtrichter 17 und das Messorgan 25 eine
Mehrzahl von Messwerten der Faserbanddicke des auslaufenden Faserbandes 5" aufgenommen, und zwar Uber ver-
schiedene Bandlangen, aus denen drei CV-Werte (CV - cv 0cm? cv, m) als qualitdtskennzeichnende Grdssen errech-
net werden. Anhand des unverstreckten Faserbandes 5 werdéf uber dié Bandfiihrung 6 und das Messorgan 9 in ent-
sprechender Weise Messwerte beziiglich der Faserbanddicke des einlaufenden Faserbandes 5 fur eine bestimmte
Bandldnge aufgenommen, aus denen CV-Werte (CV iln) als qualitatskennzeichnende Grésse errechnet werden. Die Er-
mittlung der CV-Werte erfolgt flr vorzugsweise vier I'-?eguliereinsatzpunkte R. Dabei werden zweckmassig jeweils zwei
Reguliereinsatzpunkte R diesseits und zwei Reguliereinsatzpunkte R jenseits des optimalen Reguliereinsatzpunktes
Ropt gewahlt. Aus den CV-Werten des unverstreckten Faserbandes 5 und des verstreckten Faserbandes 5 wird je-
weils rechnerisch eine Qualitdtskennzahl QK ermittelt. Weiterhin wird eine Funktion zwischen den Qualitdtskennzahlen
QK und den entsprechenden Reguliereinsatzpunkten R im Rechner 26 errechnet und im Bildschirm 27 dargestellt (s.
Fig. 3 und 4). Dabei wird aus den vier Werten flir den Reguliereinsatzpunkt R und den zugehérigen Qualitdtskennzahlen
QK ein Polynom zweiten Grades ermittelt und anschliessend das Minimum der Kurve berechnet. Das Minimum der
Funktion entspricht dem optimalen Reguliereinsatzpunkt R ‘ (s. Fig. 4). Auf diese Weise werden anhand des verstreck-
ten Faserbandes 5" mehrere Messwerte dreier verschiea‘énartiger CV-Werte und anhand des unverstreckten Faser-
bandes 5 mehrere Messwerte eines CV-Wertes aufgenommen, in Bezug auf den Reguliereinsatzpunkt R einander ent-
sprechende CV-Werte zu einer Qualitdtskennzahl QK zusammengefasst und anhand von mehreren Qualitatskennzah-
len QK eine Funktion rechnerisch ermittelt, deren Minimum dem optimalen Reguliereinsatzpunkt R o entspricht.

[0015] Im Betrieb wird in einem Einstell- oder Testlauf in einem ersten Schritt ein vermuteter, vorzugsweise aus Erfah-
rung bekannter erster Wert fir den Reguliereinsatzpunkt, z.B. R-s’ eingestellt. Die Eingabe kann Uber die Eingabeein-
richtung 29 oder aus einem Speicher erfolgen. Im Weiteren wird wie folgt vorgegangen:

[0016] Die online gemessene Bandqualitat fir jede Einstellung eines Reguliereinsatzpunktes wird jeweils Uber eine
Bandlénge von 250 bis 300 m ermittelt.

[0017] Die Messungen zur Optimierung des Reguliereinsatzpunktes werden an einem Stiick ohne Kannenwechsel, ggf.
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mit Maschinenstillstinden zwischen den einzelnen Reguliereinsatzpunkten R durchgefiihrt.
[0018] Die Bestimmung der online gemessenen Bandqualitét erfolgt tber folgende Qualitatswerte:

— Ausgabebandqualitét: CV (SLIVER FOCUS)
— Vorlagebandqualitat wird beschr|e1ben durch V.., (Eingangsmesstrichter)

[0019] Aus diesen unterschiedlichen Qualitdtswerten wird eine Qualitatskennzahl QK ermittelt:
QK = Cvscm + vacm + CV1 " CVein

[0020] Mit dieser Qualitdtskennzahl wird die Bandqualitat ausreichend genau beschrieben:
QK hoch — Qualitat schlecht
QK niedrig — Qualitat gut

[0021] Bedingt durch die QK-Gleichung werden die natirliche Streuung der Einzelwerte reduziert und Ausreisser nicht
Uberbewertet. Die Mittelwertbildung flihrt zu exakteren Aussagen, und die Einflussnahme der Regelung sowohl auf lan-
ge als auch auf kurze Wellenlangen wird beriicksichtigt. Sogar der Einfluss der Vorlagequalitat (Faserband 5) wird in der
Rechnung berlicksichtigt.

[0022] Die QK-Werte, die sich aus den realen CV-Werten der Versuche berechnen lassen, werden eingesetzt, um die
Schritte 4, 5, 6, 7, 8 entwickeln zu kénnen.

[0023] Der Qualitatsverlauf Gber dem Reguliereinsatzpunkt R ist immer symmetrisch zum Kurvenminimum (Fig. 3), d.h.
bei optimalem Reguliereinsatzpunkt R von 0 ist die CV-Wertverschlechterung bei —4 genauso gross wie bei +4. Der
Funktionszusammenhang wird aufgrund der Symmetrie durch ein Polynom zweiten Grades beschrieben.

[0024] Beriicksichtigt werden sollte vorteilhaft der Bereich zwischen —5 und +5, so dass die Qualitatsunterschiede gross
genug sind und gleichzeitig das Niveau des Reguliereinsatzpunktes realistisch bleibt.

[0025] Abstufungen von drei bis vier Werten fir den Reguliereinsatzpunkt R liefern ausreichend Stiitzstellen (vier
Stick):

5-4-3-2-1012345
[0026] Mit Hilfe numerischer Loésungsverfahren wird nun aus den vier Werten flr den Reguliereinsatzpunkt R und den
dazugehérigen QK-Werten ein Polynom zweiten Grades (symmetrischer Verlauf) ermittelt.

[0027] Anschliessend wird mittels numerischer Verfahren das Minimum der Kurve bestimmt.

[0028] Dieser Minimalwert ist der optimale Reguliereinsatzpunkt R bei vorhandener Maschineneinstellung und gegebe-
nem Fasermaterial (s. Fig. 4).

[0029] Mittels Visualisierung (Bildschirm 27) l&sst sich die automatische Ermittlung des Reguliereinsatzpunktes fir den
Bediener nachvoliziehbar darstellen (Fig. 4).

[0030] Es werden mehrere verschiedenartige CV-Werte unterschiedlicher Schnittldnge miteinander verglichen, und es
wird neben der Ausgabequalitat (Faserband 5°°°) auch die Vorlagequalitat als ein wichtiges Qualitatsmerkmal berick-
sichtigt. Des Weiteren wird der Hauptverzugspunkt aus dem Minimum eines Polynom zweiten Grades, d.h. ein symme-
trischer Verlauf, errechnet. Mehrere verschiedenartige CV-Werte werden gemass einem Algorithmus zu einer Qualitats-
kennzahl QK zusammengefasst. Aus den Reguliereinsatzpunkten R und den entsprechenden Qualitatskennzahlen wird
eine Funktion approximiert. Das Minimum wird aus dem resultierenden Funktionsverlauf berechnet. Die Ermittlung er-
folgt im vorbetrieblichen Test oder Einstelllauf. Der optimierte Reguliereinsatzpunkt R wird vor Beginn des Produkti-
onsbetriebs von der Steuerung 26; 30" Gibernommen und eine Konsistenzabfrage mit ggf Fehlermeldung durchgefihrt.
In einer Graphik wird dem Bediener das Ergebnis nachvolliziehbar dargestellt. Vier Qualitdtskennzahlen QK werden zu
festgelegten Reguliereinsatzpunkten R ermittelt. Diese vier Qualitdtskennzahlen werden in einem Speicher abgelegt
und aus ihnen ein Funktionsverlauf approximiert. Erst dann wird das Minimum aus dem Funktionsverlauf errechnet. Fir
jede Qualitatskennzahl werden einige Meter Faserband gefdrdert. Die qualitdtskennzeichnende Grésse (CV-Wert) wird
sowohl zwischen Lieferwalze und Ablage (Ausgang) aber auch am Eingangsmesstrichter ermittelt. Der Testlauf wird in-
nerhalb einer Kannenfillung durchgefiihrt. Zwischen den vier Reguliereinsatzpunkten R (Stitzstellen) wird die Maschine
gestoppt. Die definierten vier Reguliereinsatzpunkte R weisen unterschiedliche Abstande auf.

[0031] Die Vorteile der automatischen Optimierung des Reguliereinsatzpunktes bestehen u.a. in:

a) Schnellere Optimierung des Reguliereinsatzpunktes.

b) Materialsparende Optimierung.

c) Keine Inanspruchnahme des Labors bzw. des Uster-Testers.

d) CV-Werte fir die Optimierung werden nicht mehr verfilscht durch Effekte wie die Kannenablage, der Klimaein-
fluss usw. Dadurch besseres Optimierungsergebnis.

e) Verwirklichung der «selbstoptimierenden Strecke».

f) Effektive Ausnutzung der Maschinensteuerung (Rechner 26).

9) Mittels automatischer Optimierung kann der optimale Reguliereinsatzpunkt sogar gefunden werden, wenn die
Daten des Arbeitsspeichers und die der mechanischen Einstellung nicht Gbereinstimmen.

h) Wissenstransfer zum Vorgehen bei der manuellen Optimierung an den Bediener entfallt.

[0032] Durch die automatische Bestimmung des Reguliereinsatzpunktes (Hauptverzugspunktes) lassen sich nicht nur
die Bandgleichmassigkeit, sondern in gleichem Masse auch die CV-Werte der Garnqualitdt verbessern. Dies zeigten
Spinnereiausspinnungen bei Baumwolle und PES/BW-Mischung.
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[0033] Die Erfindung wurde am Beispiel einer Regulierstrecke erldutert. Sie ist ebenso bei Maschinen anwendbar, die
ein regulierbares Streckwerk 2 aufweisen, z.B. eine Karde, Kimmmaschine o. dgl.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung an einer Regulierstrecke fir Faserbander zum direkten Ermitteln von Einstellwerten fir den Regulierein-
satzpunkt R, bei der die Steuerung der im Verzug von Faserband (5) einstellbaren Strecke eine Vorsteuerung (30)
aufweist, um den Verzug des Faserbandes zu verandern, wobei anhand des verstreckien Faserbandes (5°"") mehre-
re Messwerte einer qualititskennzeichnenden Grésse, wie CV-Wert, aufnehmbar und zur Ermittlung einer Funktion
heranziehbar sind, deren Minimum einen optimalen Reguliereinsatzpunkt F{O fur die Steuerung der Strecke ergibt
und der optimierte Reguliereinsatzpunkt R ; in einem vorbetrieblichen Test- oder Einstelllauf der Strecke ermittelbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass mindestBns drei Messwerte der qualitatskennzeichnenden Grésse, wie CV-Wert,
aufgenommen werden, aus denen die Funktion zwischen den qualitdtskennzeichnenden Gréssen und den Regulier-
einsatzpunkten R durch numerische Berechnung ermittelt wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die Funktion als Polynom
ermittelt wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die Funktion als Po-
lynom zweiten Grades ermittelt wird.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die drei
Messwerte aufgenommen werden, und zwar an einem vordefinierten minimalen Reguliereinsatzpunkt R @n einem
vordefinierten maximalen Reguliereinsatzpunkt Rm , sowie an einem vordefinierten Reguliereinsatzpunkt Fix zwi-
schen dem minimalen Reguliereinsatzpunkt Rmin ungd dem maximalen Reguliereinsatzpunkt Rmax.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass mindes-
tens ein Messwert an einem vordefinierten Ort vor dem optimalen Reguliereinsatzpunkt F{Opt und ein Messwert an ei-
nem vordefinierten Ort nach den optimalen Reguliereinsatzpunkt F{O o aufgenommen wird.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass vier
Messwerte der qualitdtskennzeichnenden Gréssen aufgenommen werden.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die Funk-
tion als Polynom dritten Grades ermittelt wird.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass vier
Messwerte aufgenommen werden, und zwar ein Messwert an einem vordefinierten minimalen Reguliereinsatzpunkt
R ., ein Messwert an einem vordefinierten maximalen Reguliereinsatzpunkt R, sowie ein Messwert an einem

mi . . . R . .. . . max . . .
vordefinierten Ort im Bereich zwischen dem minimalen Reguliereinsatzpunkt R . “und dem optimalen Regulierein-
satzpunkt R__ und ein Messwert an einem vordefinierten Ort zwischen dem optimalen Reguliereinsatzpunkt Rop und

. opt Lo t
dem maximalen Reguliereinsatzpunkt Rmax.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die aus
den Messwerten ermittelten Reguliereinsatzpunkte zumindest teilweise unterschiedliche Abstidnde voneinander auf-
weisen.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass anhand
des unverstreckten Faserbandes (5) mehrere Messwerte einer qualitdtskennzeichnenden Grésse, wie CV-Wert, auf-
nehmbar sind und die Funktion zwischen den qualitdtskennzeichnenden Grossen, wie CV-Wert und den Regulier-
einsatzpunkten R aus den Messwerten am unverstreckten Faserband (5) und am verstreckten Faserband (5°"") er-
mittelbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass anhand

des unverstreckien Faserbandes (5) und/oder verstreckten Faserbandes (5°") mehrere Messwerte mindestens einer
qualitdtskennzeichnenden Grésse, wie CV-Wert, aufnehmbar sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass in Bezug
auf den Reguliereinsatzpunkt R einander entsprechende Messwerte der qualitdtskennzeichnenden Grésse oder
Grossen am verstreckten Faserband (5”°) und am unverstreckten Faserband (5) zu einer Qualitdtskennzahl QK zu-
sammenfassbar sind und anhand von mehreren Qualitdtskennzahlen QK eine Funktion ermittelbar ist, deren Mini-
mum den optimalen Reguliereinsatzpunkt F{opt ergibt.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass anhand
des verstreckten Faserbandes (5°°") mehrere Messwerte mindestens zweier qualitdtskennzeichnender Grossen, wie
CV-Wert, aufnehmbar sind, in Bezug auf den Reguliereinsatzpunkt R einander entsprechende Messwerte der quali-
tatskennzeichnenden Gréssen am Faserband zu einer Qualitdtskennzahl QK zusammenfassbar sind und anhand
von mehreren Qualitatskennzahlen QK eine Funktion ermittelbar ist, deren Minimum den optimalen Reguliereinsatz-
punkt R ot ergibt.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass anhand
des unverstreckten Faserbandes (5) mehrere Messwerte mindestens einer qualitdtskennzeichnenden Grdsse, wie
CV-Wert, aufnehmbar sind.
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15. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die
Funktion zwischen den qualitatskennzeichnenden Grdssen, wie CV-Wert, und den Reguliereinsatzpunkten R aus
den Messwerten am unverstreckten Faserband (5) und am verstreckten Faserband (5°°") ermittelbar ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass der opti-
mierte Reguliereinsatzpunkt Fiopt in die Reguliereinrichtung (26; 30°) der Strecke ibernommen wird.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der optimierte Reguliereinsatzpunkt
Ro o im Betrieb weitgehend unverandert bleibt.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass mindes-
tens zwei unterschiedliche qualititskennzeichnende Grdssen, wie CV-Wert, des versireckien Faserbandes (5°7)
herangezogen wird.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass mindes-
tens eine qualitdtskennzeichnende Grosse, wie CV-Wert, des unverstreckien Faserbandes (5) herangezogen wird.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die un-
terschiedlichen qualitatskennzeichnenden Gréssen CV-Werte mit unterschiedlicher Messlange, z.B. 3 cm, 10 cm, 1
m, sind.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass mindes-
tens drei Messwerte fir die Ermittlung der Funktion der Qualitatskennzahlen QK herangezogen werden.

22.Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass vier
Messwerte fur die Ermittlung der Funktion der Qualitidtskennzahlen QK herangezogen werden.

283. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die min-
destens drei Qualitdtskennzahlen in einem Speicher (31) gespeichert werden, die Funktion ermittelt und das Mini-
mum und damit der optimale Reguliereinsatzpunkt Fiopt durch Berechnung (26) bestimmt wird.

24.Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass der opti-
male Reguliereinsatzpunkt R . Vor dem Produktionsbetrieb in die Vorsteuerung (26; 30°) eingegeben und eine Plau-
sibilitatskontrolle durchgefihr¥wird.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die min-
destens eine qualitdtskennzeichnende Grésse des unverstreckten Faserbandes (5) vor den Eingangswalzen (14; 1lI)
des Streckwerks (2) gemessen wird.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die min-
destens eine qualitatskennzeichnende Grésse des unverstreckien Faserbandes (5) in einem Eingangsmessorgan
(6, 9), z.B. Bandfiihrung oder Eingangsmesstrichter, gemessen wird.

27.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die min-
destens eine qualitdtskennzeichnende Grésse des verstreckten Faserbandes (57°) nach den Lieferwalzen (11, 12; 1)
des Streckwerks (2) gemessen wird.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die qua-
litatskennzeichnende Grésse des verstreckien Faserbandes (5°°") in einem Ausgangsmessorgan (17; 25), z.B.
Bandtrichter oder Ausgangsmesstrichter, gemessen wird.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass der
Test- oder Einstelllauf innerhalb einer Kannenfillung durchgefiihrt wird.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass sie so ausgebildet ist, dass die
Messwerte mindestens teilweise eine unterschiedliche Distanz zueinander aufweisen.
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