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69 Vertahren zum Wechseln von Kannen an Textilmaschinen.

@ An Faserband verarbeitenden Textilmaschinen, an

denen an mehreren Verarbeitungsstellen Faserband
aus Kannen eingezogen wird, bedeutet das direkte Austau-
schen von leeren, in der Reservereihe stehenden Kannen
gegen gefiillte Kannen nach einem Kannenwechsel an der
Verarbeitungsstelle fiir einen Kannentransporter eine unné-
tige Fahrt, wenn er auf dieser Fahrt nicht seine gesamte
Anzahl mitgefiihrter Kannen wechseln kann.

Bei der vorliegenden Erfindung wird der Kannentrans-
porter nur angefordert, wenn die Zahl der Leerkannen, die
in der Reservereihe stehen, die Zahl erreicht hat, die er bei
einer Fahrt gegen volle Kannen auswechseln kann.
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Beschreibung

Die Erfindung betiifft ein Verfahren zum Wech-
seln von Kannen an Texiilmaschinen, wobei eine
Mehrzahl von Verarbeifungsstellen an einer Ma-
schine vorgesehen ist, an denen der zu verarbei-
tende Faserstoff als Faserband aus einer Kanne
kontinuierlich herausgezogen wird und an jeder
Verarbeitungsstelle mittels eines Sensors ein Si-
gnal fiir das ordnungsgemésse Vorhandensein des
Faserbandes, ein Faserbandsignal, erzeugt wird
und ein Rechner zur Erfassung und gegebenenfalls
Auswertung von Signalen der Betriebszustinde
der einzelnen Verarbeitungsstellen und des Faser-
bandsignals vorgesehen ist,

Aus der DE-PS 2 536 435 ist ein Verfahren zum
Auswechseln von Faserbandbehéltern einer mehre-
re Spinnstellen aufweisenden Spinnmaschine mittels
einer fahrbahngebundenen, einen begrenzien Be-
héltervorrat mit sich filhrenden, langs der Spinn-
stellen verfahrbaren Transporivorrichtung  be-
kannt. Diese Transporivorrichtung ist mit gefiillien
Faserbandbehaltern beladen und fahrt im Pendel-
verkehr in Arbeitsbereitschaft an den Spinnstelien
hin und her. Aufgrund eines Meldesignals
«Faserband fehlt» einer Spinnstelle halt sie vor
dem Standort des zugehérigen Faserbandbehilters
und fauscht den leeren Faserbandbehilter gegen
einen gefiillten und nimmt den leeren Faserbandbe-
hélter mit.

Mit Hilfe dieses Verfahrens wird der Kannen-
wechsel bis zur Faserbandiibergabe hin vollsténdig
automatisiert. Allerdings ist dieses Verfahren ver-
besserungswiirdig, weil das stindige Hin- und Her-
pendeln der mit vollen Kannen besetzten Transport-
vorrichtung energieaufwendig und fiir die Kontrolle
der Maschine hinderlich ist.

Es ist deshalb Aufgabe dieser Erfindung, bei Fa-
serband verarbeitenden Textimaschinen den Kan-
nenwechsel derart zu verbessern, dass nur dann
die Transportvorrichtung fiir die Kannen in Bewe-
gung gesetzt wird, wenn ein Transporivorgang loh-
nend ist.

Die Losung der Aufgabe erfolgt mit Hilfe der
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.

Wird an Faserband verarbeitenden Textilmaschi-
nen das Faserband an einer Verarbeitungsstelle
unterbrochen, so tritt an dieser Verarbeitungsstel-
le automatisch eine Stérung auf. Sind an der Ma-
schine an den einzelnen Verarbeitungsstellen Sen-
soren angebracht, die den Arbeitsablauf an diesen
einzelnen Spinnstellen tberwachen, und sind diese
Sensoren an einem zentralen Rechner der Maschi-
ne oder einer Anzahl von Maschinen angeschlos-
sen, so kann das erzeugte Stdrungssignal, das den
Betriebszustand der jeweils gestérten Verarbei-
fungssielle anzeigt, also das Betriebszustandssi-
gnal zu Steuerzwecken verwendet werden. Es kann
beispielsweise mit dem Signal des Sensors ver-
kniipft werden, der das ordnungsgeméisse Vorhan-
densein des Faserbandes iiberwacht und ein Faser-
bandsignal erzeugt. Wird das ordnungsgemasse
Vorhandensein des Faserbandes durch den Sen-
sor nicht mehr registriert, so entsteht ein fehlerhaf-
tes oder fehlendes Faserbandsignal.
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Ein Betriebszustandssignal, das eine Stérung an
der Verarbeitungsstelle meldet sowie ein fehlerhaf-
fes oder fehlendes Faserbandsignal bewirken,
dass eine Storung der bestimmien Verarbeitungs-
stelle angezeigt wird, damit diese Stérung dort beho-
ben wird. Ist die Stérung behoben und empféngt der
Rechner ein ordnungsgemésses Faserbandsignal
und damit auch ein ordnungsgemésses Belriebszu-
standssignal, so kann daraus geschlossen werden,
dass die Storung behoben wurde. Die Stdrung kann
beispielsweise dadurch behoben worden sein, dass
an der gestdrten Verarbeitungsstelle eine leere
Kanne gegen eine volle Kanne ausgetauscht wurde.
Aus der Aufeinanderfolge der Signale: Unterbre-
chen der Verarbeitung des Faserbandes — fehler-
haftes oder fehlendes Faserbandsignal — Wieder-
aufnahme der Verarbeilung des Faserbandes,
kann ein Folgesignal erzeugt werden, das als An-
zeige des Wechsels einer leeren gegen eine volie
Kanne verwertet wird. Vorteilhafierweise kann be-
reits allein aus dieser Signalfolge der Schluss ge-
zogen werden, dass eine leere Kanne an der bisher
gestdrten Verarbeitungsstelle gegen eine volle
Kanne ausgetauscht wurde und somit eine leere
Kanne in der Reservereihe bereitsiehen muss. Der
Kannenwechsel leere gegen volle Kannen kann
manuell oder mit bereits bekannien automatischen
Kannenwechselvorrichtungen  vorgenommen wer-
den.

In weiterer Ausbildung des Verfahrens kann das
Folgesignal mit einer die jeweilige Verarbeitungs-
stelle kennzeichnenden Komponente dem Rechner
zugefiihrt werden. Dadurch ist es vorteilhafterwei-
se mdglich, genau die Verarbeitungsstelle zu identi-
fizieren, an der ein Kannenwechsel vorgenommen
wurde und bei der jetzt eine leere Kanne in der Re-
servereihe bereitstehen muss.

Der Rechner kann auch einen Zihler enthalten,
der die Folgesignale zahlt und mit dem Kannenbe-
stand vergleicht. Wird dem Zahler eine Zahl vorge-
geben, die der Anzahl von einem Kannentranspor-
ter bei einer Transporifahrt fransportierbarer Kan-
nen entspricht, kann auf diese Zahl hingezahlt
werden, so dass bei Erreichen der Zahl in dem Z&h-
ler dem Kannentransporier ein Befehl zur Anliefe-
rung der vorgegebenen Anzahl von Kannen zu den
jeweiligen Verarbeitungsstellen gegeben wird, die
ein Folgesignal abgegeben haben. Dadurch ist es
vorteilhafterweise moglich, den Kannentransporier
optimal auszunutzen und unndfige Leerfahrien zu
vermeiden. Der Kannentransporter nimmt jeweils gi-
ne von ihm transportierbare Anzahl voller Kannen
mit und setzt sie an den Verarbeitungsstellen ab, an
denen ein Kannenwechsel statigefunden hat; gleich-
zeitig nimmt er die gleiche Anzahl leerer Kannen wie-
der mit zur Wechselstation der Kannen.

ist vom Rechner aufgrund des gefiillten Zahlers
an den Kannentransporter ein Befehl zum Abliefern
der Kannen gegeben worden, kann die im Zahler
vorgegebene, erreichte Zahl der Folgesignale auf
Null gesetzt und ein neuer Zahizyklus begonnen
werden. Denkbar ist natiirfich auch die umgekehrte
Zahlweise, dass von einer vorgegebenen Zahl im
Rechner bei jeder Meldung eines Folgesignals eine
Einheit abgezogen wird, so dass bei Etreichen von
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Null dem Kannentransporter der Befeh! zur Anliefe-
rung voller Kannen gegeben wird.

Das erfindungsgemasse Verfahren erlaubt es
auch, dem Rechner ein Faserbandsignal zu liefern,
das eine Aussage macht Uber das Vorhandensein
des Faserbandes und (iber seinen ordnungsgemés-
sen Einlauf an einer Verarbeitungsstelle. Dazu wer-
den Sensoren eingesetzt, die es ermoglichen, einer-
seits das Vorhandensein des Fasetbandes festzu-
stellen und damit eine Signalkomponente zu liefern
und andererseits den ordnungsgeméssen Einlauf
des Fasetbandes an der Verarbeitungsstelle zu re-
gistrieren und eine weitere Signalkomponente zu lie-
fern. Diese beiden Signalkomponenten werden kom-
biniert und liefern entweder bei Vorhandensein des
Faserbandes und ordnungsgeméssem Einlauf des
Faserbandes ein ordnungsgemésses Faserbandsi-
gnal, wahrend bei vorhandenem aber nicht einlau-
fendem Faserband, wie es beispielsweise bei einem
Faserbandstau an dem Einlauftrichter einer Offen-
end-Spinnmaschine erfolgen kann, ein fehlerhaftes
Faserbandsignal geliefert wird. Wenn kein Faser-
band vorhanden ist, fehlt die Komponente fiir das
Vorhandensein des Faserbandes und die Kompo-
nente fiir den ordnungsgemassen Einlauf des Fa-
serbandes. Das Faserbandsignal fehli.

Das Vorhandensein des Faserbandes kann bei-
spielsweise durch optische Sensoren an den Verar-
beitungsstellen oder an einer Wartungsvorrich-
tung, die periodisch die Arbeitssiellen kontrolliert
und dort Stérungen behebt, tberprift werden. Fir
das ordnungsgemasse Einlaufen des Faserbandes
an einer Verarbeitungsstelle kdnnen beispielsweise
mechanische Sensoren dort oder an einer peri-
odisch die Verarbeitungsstellen kontrollierenden
Wartungsvorrichtung angebracht sein. So kann
beispielsweise das Faserband an der Verarbei-
tungsstelle Uber eine Auflage und unter einer dar-
{iber befindlichen Rolle hindurchlaufen. Bewegt sich
das Faserband, wird die Rolle mitgenommen, dreht
sich, und ein Drehzahlsensor regisiriert bei drehen-
der Auflagewalze das ordnungsgemésse Einlaufen
des Faserbandes an der Verarbeitungsstelle.
Dreht sich die Walze trotz vorhandenem Faser-
band nicht, so liegt eine Stérung am Einlauf des Fa-
serbandes vor. Die Signalkomponente, die den ord-
nungsgeméssen Einlauf des Faserbandes an der
Verarbeitungsstelle meldet, fehlt. Es enisteht ein
fehlerhaftes Faserbandsignal, wodurch ein erfor-
derlicher Kannenwechsel an der betreffenden Ver-
arbeitungsstelle gemeldet wird.

Beim Fehlen des Faserbandes am Einlauf der
Verarbeitungsstelle kann weder eine Signalkompo-
nente Uber das Vorhandensein des Faserbandes
noch eine Signalkomponente {ber den ordnungsge-
massen Einlauf des Faserbandes an den Rechner
gemeldet werden. Somit fehlt das Faserbandsignal,
was von dem Rechner so interpretiert wird, dass ein
Kannenwechsel an der betreffenden Arbeitsstelle
eingeleitet werden muss.

Registriert der Rechner ein fehiendes Faser-
bandsignal, kann von diesem durch entsprechende
Signale verhindert werden, dass unnétigerweise an
der Verarbeitungsstelle eine Wartungsvorrichtung
eingreift, die die vorfiegende Storung nicht beheben
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kann. Das ist beispielsweise bei OE-Spinnmaschi-
nen sinnvoll, wo bei fehlendem Faserband jeder An-
spinnversuch eines Anspinnwagens sinnlos ist.

Trite bei einer noch gefilllten Kanne ein Bruch
des Faserbandes auf, was nicht haufig eintritt,
konnte das bei der vorliegenden Signalabfragung
und -verarbeitung zum Wechseln einer Kanne fiih-
ren, die noch geniigend Faserband fir eine Verar-
beitung enthielte. Das kann vorteilhaft dadurch
verhindert werden, dass zunidchst vom Rechner
fiir jede Verarbeitungsstelle eine Laufzeit vorgege-
ben wird, die sich nach dem zu verarbeitenden Ma-
terial, dem gewiinschiten Produkt und der Kannen-
grosse richtet. Diese Laufzeit solf vor Erreichen ih-
res Endes eine gewisse Toleranzzeit enthalten, mit
der die Durchschnittslaufzeiten vergleichbarer
Kannen mit ihren Maximal- und Minimallaufzeiten be-
riicksichtigt wird.

Wird nun dem Rechner ein Folgesignal einer Ver-
arbeitungsstelie gemeldet, weil diese wieder ord-
nungsgemass arbeitet, fragt der Rechner zunéchst
die Laufzeit dieser Verarbeitungsstelle ab. Féllt die
Meldung in die Toleranzzeit oder ist die vorgesehe-
ne Laufzeit bereits Uberschritten, wird der Zahler
der Leerkannen im Rechner um die Position «1» er-
hoht. Falit die Meldung in die vorgegebene Laufzeit
der Verarbeitungsstelle, ignoriert der Rechner das
Folgesignal, und die im Kannenzahler gespeicherte
Zahl wird nicht erhoht.

Sollte ein Kannenwechsel an einer Verarbei-
tungsstelle frotz noch gefiiliter Kanne innerhalb der
vorgesehenen Laufzeit erforderlich sein, kann
durch manuelle Eingabe des Bedienungspersonals
der Kannenzahler im Rechner um den Faktor «1» er-
hoht werden.

Anhand eines Ablaufschaubilds wird das erfin-
dungsgemasse Verfahren naher erlautert.

Fig. 1 zeigt den Verfahrensablauf an einer Verar-
beitungsstelle mit allen moglichen Ereignissen und
die dabei erforderlichen Abfragen mit den jeweiligen
Verfahrensalternativen. Die  Verfahrensablaufe
an den {ibrigen Verarbeitungsstellen laufen nach
dem gleichen Schema ab.

Von einem zentralen Rechner zur Erfassung und
gegebenenfalls Auswertung von Signalen der Be-
triebszusténde der einzelnen Verarbeitungsstellen
einer oder mehrerer Faserstoff verarbeitenden
Textilmaschinen werden die einzelnen Verarbei-
tungsstellen auf ihren Betriebszustand hin abge-
fragt. Durch eine Zyklusvorgabe, 1, erfolgt diese
Abfrage, 2, in einem festliegenden Zyklus, der vor-
gegeben sein kann durch eine systematische, vom
Rechner gesteuerte sequentielle Abfrage der ein-
zelnen Verarbeitungsstellen oder durch eine die
einzelnen Arbeitsstellen periodisch kontrollierende
Wartungsvorrichiung. Die einzelnen Verarbei-
tungsstellen werden nach erster Methode in einem
festliegenden Zeittakt einzeln auf ihre Betriebszu-
stande hin untersucht, wéhrend nach der zweiten
Methode, die Uberwachung durch eine Wartungs-
vorrichtung, eine unregelméssige Zyklusfolge der
Abfrage an den einzelnen Verarbeitungsstellen er-
folgt.

Der Rechner direkt oder die Wartungsvorrich-
fung fragen eine Verarbeitungsstelle ab, ob eine
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Stérungsmeldung vorliegt, 3. Wird von einer Verar-
beitungsstelle, die gerade abgefragt wird, das Be-
friebszusiandssignal, «keine Storung», 4, abgege-
ben, wird die nachste Verarbeitungsstelle abge-
fragt. Liegt aber eine Stérung vor, wird von der
Verarbeitungsstelle das  Betriebszustandssignal
«Stérung», 5, an den Rechner weitergegeben. Mit
Hilfe von Sensoren an der Verarbeitungsstelle
oder an der Wartungsvorrichtung werden dann die
fehlerhaften Betriebszustinde erfasst. Ein Sensor
kontrolliert das Vorhandensein des Faserbandes,
6, das an der Verarbeitungsstelle einlaufen soll.
Das Erfassen des Vorhandenseins des Faserban-
. des kann mit Sensoren erfolgen, die an der entspre-
chenden Verarbeitungssielle selbst oder an einer
Wartungsvorrichtung, die periodisch die Verarbei-
tungsstellen konirolliert, angebracht sein.

Stellen die Sensoren bei einer Strungsmeldung
einer Verarbeitungsstelle fest, dass das Faser-
band dort vorhanden ist, 7, wird gepriift, ob das Fa-
serband auch an der Verarbeitungsstelle ordnungs-
gemdass einlauft, 9. Die dazu erforderlichen Senso-
ren konnen optischer, kapazitiver oder mechani-
scher Natur sein, .

So kann beispielsweise der Sensor zur Uberprii-
fung des Einlaufs des Faserbandes an einer fahr-
baren Warltungsvorrichtung installiert sein, die im
Falle der Abfrage der Verarbeitungssielle mit der
Jjeweiligen Vorrichtung, die das Faserband einzieht,
in Wirkverbindung tritt. Das kann beispielsweise
dadurch erfolgen, dass von der Wartungsvorrich-
tung eine Rolle gegen das Faserband gelegt wird
und mit deren Hilfe der Einzug des Faserbandes
tiberpriift wird. Der Einzug des Faserbandes setzt
die Rolle in Bewegung, so dass, wie bereits be-
schrieben, die sich drehende Anlegewalze Signale
iiber den ordnungsgeméssen Einzug des Faserban-
des abgibt, 10.

Wird mit Hilfe dieses Sensors fesigestell, dass
die Verarbeitungsstelle Jauft, 13, wird das dem
Rechner mifgeteilt, 14, und die darauffolgende Ver-
arbeitungsstelle wird abgefragt. L&uft die Verarbei-
tungsstelle nicht, 15, wird aufgrund der vorliegen-
den Siérungsmeldung veranlasst, die Stérung zu
beheben, 16. Daraufhin wird eine erneute Abfrage
der beireffenden Verarbeitungsstelle gestartet, 17.

Stellen die Sensoren an der Vorbereitungsstelle
aufgrund der Abfrage «Faserband vorhanden», 6,
fest, dass das Faserband vorhanden ist, und stel-
len die anderen Sensoren, beispielsweise an der
Wartungsvorrichtung, aufgrund der weiteren Ab-
frage «Einlauf des Faserbandes», 9, fest, dass
das Faserband nicht einlduft, fehit im Faserbandsi-
gnal die Komponente «Faserband lauft ein», 11, und
es entsteht ein fehlerhaftes Faserbandsignal, 12,
wodurch ein Kannenwechsel an der betreffenden
Verarbeitungsstelle veranlasst wird, 18.

Wird bei einer Stérungsmeldung an einer Verar-
beitungsstelle festgesiellt, dass kein Faserband
vorhanden ist, 8, wird auch das nachfolgende Ab-
fragen «Einlauf des Faserbandes», 9, Uberflissig,
so dass kein Faserbandsignal, 12, entsteht. Dieses
fehlende Faserbandsignal erzeugt im Rechner ein
Signal mit der Anweisung an das Bedienungsperso-
nal, einen Kannenwechsel an der betreffenden Ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

arbeitungsstelle vorzunehmen, 18. Der Kannen-
wechsel kann aber auch durch bereits bekannte au-
tomatische  Kannenwechselvorrichtungen  vorge-
nommen werden.

Wird nun an der betreffenden Verarbeitungsstel-
le, an der die Kanne gewechselt wurde, durch Ab-
frage, 19, Uber die entsprechenden Sensoren fesi-
gestellt, dass das Faserband einlduft, 20, so wird
dieses dem Rechner gemeldet. Eine gleichzeitige
Uberpriifung der Arbeitsstelle, 22, die ein Signal
«Verarbeitungsstelle I&uft» ergibt, erzeugt im Rech-
ner ein Folgesignal, 23, wobei dieses Folgesignal
als Anzeige des Wechsels einer leeren gegen eine
volle Kanne verwertet wird.

Lauft das Faserband nicht ein, obwohl es vorhan-
den ist, 21, oder lauft die Verarbeitungsstelle nicht,
24, obwohl Faserband vorhanden ist, wird eine er-
neute Stérungsmeldung veranlasst.

Dem Folgesignal wird eine Komponente zuge-
fiihrt, die es erlaubt, die Position der Arbeitsstelle
festzustellen, an der gerade ein Kannenwechsel
vollzogen wurde, 25, Das definitiv auf eine Verar-
beitungsstelle bezogene Folgesignal, 26, bewirkt im
Rechner eine Abfrage der Laufzeif, 27, der belref-
fenden Verarbeitungsstelle. Ermitielt der Rechner
durch Zeitvergleich mit der Vorgabezeit, dass die
Verarbeitungsstelle wahrend des Eintritts der Sts-
rung ihre vorgegebene Laufzeit noch nicht erreicht
hat, ignoriert er das Folgesignal und schaltet direkt
auf die Zyklusvorgabe zuriick, 28.

Ermittelt der Rechner allerdings den Eintritt der
Stérung wahrend der Toleranzzeit oder nach Ab-
lauf der vorgesehenen Laufzeit einer Verarbei-
tungsstelle, wird ein Signal an den Zahler weiterge-
geben, 29, der die leeren Kannen z&hlt, 30.

Dieser Kannenzahler enthélt eine einmal vorge-
bene Zahl, bei deren Erreichen ein Befehl an den
Kannentransporter gegeben wird, neue Kannen in
der Anzahl heranzutransportieren, wie sie durch
die vorgegebene Zahl im Kannenzéhler fesigelegt
ist. Diese Zahl entspricht in der Regel der Zahl van
Kannen, die ein Kannentransporter fransportieren
kann. Gleichzeitig wird bei Einireffen eines Folgesi-
gnals im Kannenz&hler die bis zu diesem Zeitpunkt
ermittelte Zahl von Leerkannen um eine Position ho-
her gesetzt, 30. Dann erfolgt eine Abfrage, 31, ob
die vorgegebene Zahl der leeren Kannen im Zéhler
bereits erreicht ist. Ist diese Zahl noch nicht er-
reicht, 32, fragt der Rechner die néchste Verarbei-
tungsstelle ab. Bei Erreichen der vorgegebenen
Zahl, 33, erfolgt eine Anforderung an den Kannen-
transporter, 34, zum Herantransport der Kannen
an die-jeweiligen Spinnstellen, die eine Stérungsmel-
dung abgegeben und einen Kannenwechsel veran-
lasst haben. Wird aufgrund des Erreichens der
vorgegebenen Kannenzahl ein Kannentransporter
angefordert, wird der Kannenzahler innerhalb des
Rechners auf Null gesetzt, 35, Das Signal bewirkt,
dass ein neuer Abfragezyklus beginnt, 36, und so
lange fortgesetzt wird, bis wiederum die vorgegebe-
ne Zahl der Kannen im Kannenzahler erreicht ist.

Das vorliegende Ablaufschaubild bezieht sich
nur auf eine Verarbeifungsstelle. An den lbrigen
Verarbeitungsstellen sieht dieses Ablaufschema
genauso aus, wobei Zyklusvorgabe und Abfrage-
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vereinbarung den einzelnen Ablaufschaubildern
{ibergeordnet werden und ebenso die Signalabgabe
an den Kannenzahler und die daraus folgende Ab-
frage, die rechnerintern geschieht, ob die vorgege-
bene Zahl des Kannenzahlers erreicht ist. Ausser-
dem wirde die Anforderung des Kannentranspor-
ters und das darauffolgende auf Null setzen der im
Kannenzéhler vorgegebenen Zahl fiir alle anderen
Verarbeitungsstellen ebenfalls gemeinsam aufire-
ten.

Die vorliegende Erfindung ermdglicht es, mit ei-
nem einfachen aber wirkungsvollen Verfahren die
Betriebszusténde der einzelnen Verarbeitungsstel-
len zu Uberpritfen und selbsttétig einen Kannen-
wechsel zu veranlassen, wenn er erforderlich ist,
wobei jedesmal die volle Ladekapazitat eines Kan-
nentransporters ausgenutzt wird. Dadurch werden
ur}ngtige Leerfahrten des Kannentransporters ver-
mieden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wechseln von Kannen an Textil-
maschinen, wobei eine Mehrzahi von Verarbei-
tungsstellen an einer Maschine vorgesehen ist, an
denen der zu verarbeitende Faserstoff als Faser-
band aus einer Kanne kontinuierlich herausgezogen
wird und an jeder Verarbeitungsstelle mittels eines
Sensors ein Signal fiir das ordnungsgemasse Vor-
handensein des Faserbandes, ein Faserbandsi-
gnal, erzeugt wird und ein Rechner zur Erfassung
und gegebenenfalls Auswertung von Signalen der
Betriebszustdnde der einzelnen Verarbeitungsstel-
len und des Faserbandsignals vorgesehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Unterbrechung
der Verarbeitung des Faserbandes ein Betriebszu-
standssignal (5) erzeugt, dass dieses Signal (5) mit
dem Faserbandsignal (12) verkniipft wird, derar,
dass eine Aufeinanderfolge: Unterbrechung der
Verarbeitung des Faserbandes (5) — fehlerhaftes
oder fehlendes Faserbandsignal (12) — Wiederauf-
nahme der Verarbeitung des Faserbandes (22), ein
Folgesignal (23) erzeugt und dass das Folgesignal
als Anzeige des Wechsels einer leeren gegen eine
volle Kanne verwertet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Folgesignal (23) mit einer die je-
weilige Verarbeitungsstelle kennzeichnenden Kom-
ponente (26) dem Rechner zugefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Folgesignal (23) einem Zahler im
Rechner zugeflihrt wird (29), dass der Zahler eine
vorgebbare Zahl enthalt, auf die hingezahit wird
(30), dass die vorgebbare Zahl eine Anzah! von ei-
nem Kannentransporter bei einer Transporifahrt
transportierbarer Kannen entspricht und dass der
Zzhler bei Erreichen der vorgegebenen Zahl (31)
dem Kannentransporter einen Befehl (33) zur Anlie-
ferung der vorgegebenen Anzahl von Kannen zu
den jeweiligen Verarbeitungsstellen gibt (34), die
ein Folgesignal (23) abgegeben haben.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Abgabe des Befehls an den Kan-
nentransporter (34) der Zahler fiir die Folgesignale
im Rechner auf Null gesetzt wird (35).
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Faserbandsi-
gnal (12) zusammengeseizt wird aus einer Signal-
komponente (8), die das Vorhandensein des Faser-
bandes meldet, und einer Signalkomponente (11), die
den ordnungsgemissen Einlauf des Faserbandes
an der Verarbeitungsstelle meldet.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Signalkomponente (11), die den
ordnungesgemassen Einlauf des Faserbandes an
der Verarbeitungsstelle meldet, durch einen an der
Verarbeitungsstelle selbst oder an einer verfahr-
baren Wartungseinrichiung angebrachten die Be-
wegung des Faserbandes erfassenden Sensor er-
zeugt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Signalkomponente (11) von einem
Sensor erzeugt wird, der die Drehbewegung einer
Rolle erfasst, die auf dem an der Verarbeitungsstel-
le einlaufenden Faserband direkt aufliegt und von
diesem beim Einlaufen angetrieben wird.

8. Verfahren nach einem Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Fehlen einer der Si-
gnalkomponenten (8, 11) ein fehlerhaftes Faser-
bandsignal (12) erzeugt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass bei Fehlen beider Si-
gnalkomponenten (8, 11) kein Faserbandsignal er-
zeugt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass flir jede Verarbei-
tungsstelle nach den Kriterien zu verarbeitendes
Material, gewlinschtes Produkt und Kannengrosse
vom Rechner der Verarbeitungsstelle eine Laufzeit
vorgegeben wird (27).

11, Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die vorgegebene Laufzeit eine
Toleranzzeit vor dem Ende der Lauizeit enthalt.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass bei Meldung eines Folgesi-
gnals (23) einer Verarbeitungsstelle die bereits ver-
strichene Laufzeit dieser Verarbeitungsstelle abge-
fragt wird (27).

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass ein Folgesignal
(23), das vor Erreichen der Toleranzzeit gemeldet
wird, vom Rechner als Kriterium fiir einen Kannen-
wechsel ignoriert wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass erst in der Tole-
ranzzeit oder nach Ende der vorgegebenen Lauf-
zeit ein Folgesignal (23) zu einer Erhdhung der im
Zahler des Rechners gespeicherten Zahl der Leer-
kannen um den Faktor 1 fiihrt (30).
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