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@ Verfahren zur Vergleichmassigung von textilen Faserbandern.

@ Bei der vorliegenden Erfindung handelt es sich
um ein Verfahren zur Vergleichm#Bigung von textilen
Faserb&ndern in einer Vorspinnmaschine. Dabei wird
die Eingangsbandmasse (EM) mittels Absolutwertge-
ber (4) in frei wahlbaren Schritten (x) gemessen.
Jedem MeBwert (IW/EM) wird eine absolute Lage als
Reaktionspunkt (SW/R) zugeordnet und als Werte-
paar (IW/EM,SW/R) in einem Seicher (S) abgelegt.

Der gemessene Wert (IW/EM) wird an einem defi-
nierten Punkt (R) abgerufen, Uber einen Frequenz-
steller (fu) an den Motor (M) abgegeben und dient
so als Drehzahlsollwert (SW/D). Durch dieses Ver-
fahren wird erreicht, daB jede UngleichmiBigkeit im
Faserband prézise bearbeitet wird und keine Teil-
stlicke unbeeinfluBt bleiben.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ver-
gleichmiBigung von textilen Faserbdndern an Tex-
tilmaschinen in der Textilvorbereitung.

Die VergleichmaBigung eines textilen Faserbandes
wird durch Messung der Banddicke und entspre-
chenden Verdnderungen der Antriebsdrehzahlen in
der Hauptverzugszone erreicht.

Dazu sind bereits verschiedene Verfahren und Vor-
richtungen bekannt.

Das am ldngsten bekannte Verfahren besteht darin,
die einem Streckfeld zugeflihrte Bandmasse durch
Abtastung mittels Pressung zu erfassen und daraus
eine Verdnderung der Zuflihrgeschwindigkeit abzu-
leiten. Die aus BandmasseungleichmiBigkeiten
hervorgehende Dickenschwankung wird als Stell-
gréBe weitergeleitet.

Der Abstand zwischen MeB- und Wirkstelle wird
mittels Verz&gerungsglied Uberbriickt.

Nachteilig bei desem Verfahren ist, daB nur die
Erfassung und Beeinflussung von Dickeschwankun-
gen gegenlber einer fest vorgegebenen Anfangs-
grundstellung gesichert wird. Eine Abdrift der abge-
lieferten Bandmasse wird weder erfaBt noch kann
sie beeinfluBt werden.

Da das Verfahren an eine mechanische Vorrichtung
gebunden ist, wirkt die Tragheit der Einzelelemen-
te. Dies ist insbesondere bei groBen Bandge-
schwindigkeiten stérend.

Aus der DE 3622584 A1 ist zur Faserbandver-
gleichmiBigung ein Verfahren unter Anwendung ei-
nes elektronischen Regelkreises bekannt. Dabei
wird die einlaufende Gesamtbandtmasse von ei-
nem MeBglied erfaBt und sofort in ein elektroni-
sches Signal gewandelt.

Das Verfahren beruht auf einer Antriebsaufteilung
in einen Steuermotor und einen Hauptmotor. Dabei
hat der Hauptmotor die Ubergeordnete Funktion
mittels Drehzahigeber die Grunddrehzahl der Ma-
schine vorzugeben. Der eingangsseitige Motor wird
mit einer SollgréBe beaufschlagt und in einem
Rechner wird in zeitlicher Abhdngigkeit eine Stell-
gréBe aus einer ablieferseitigen Kontrolimessung
ermittelt. Dadurch kann die Korrektur des Verzuges
errechnet werden.

Nachteilig dabei ist, daB durch einen Takigeber
eine stdndige Umschaltung der gesamten Steue-
rung zwischen Sollwertvorgabe und Stellwertdnde-
rung herbeigeflihrt wird, es entsteht eine Unterord-
nung der beiden Signale. Die StellgréBe kann nur
vorrangig erzeugt werden und steht nicht perma-
nent zur Verfligung. Die Umschaltungen sind ab-
h3ngig von der Liefergeschwindigkeit und beein-
trichtigen so die beeinfluBbare Korrekturlinge der
BandungleichmiBigkeiten im kurzwelligen Bereich
negativ.

Alle bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur
Vergleichm&Bigung eines Faserbandes besitzen die
Nachteile der Tragheit und des Verschleies me-
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chanischer Ubertragungselemente.

Elektronische Regelkreise haben den entscheiden-
den Nachteil, daB nach dem Streckfeld gemessene
Abweichungen als Stellsignal flir das zugefihrte
Faserband verwendet werden und somit eine Dis-
krepanz zwischen MeB- und Wirkstelle entsteht.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Vergleichmi-
Bigung von textilen Faserbdndern in einem Streck-
werk so durchzuflihren, daB die gemessenen Band-
ungleichmiBigkeiten sofort und exakt ausgeglichen
werden, daB keine Teilstlicke von Faserband das
Streckwerk unausgeglichen passieren und ohne in
einer nachgeordneten MeBeinrichtung das Ergebnis
kontrollieren zu missen.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst,
daB die Eingangsbandmasse unabhidngig von der
Bandgeschwindigkeit und der Gr&Be des MeBwer-
tes mittels Absolutwertgeber in frei wahlbaren
Schritten gemessen wird, daB jedem MeBwert sei-
ne absolute Lage als Reaktionspunkt zugeordnet
wird, daB diese beiden Werte als gemeinsames
Wertepaar in einem Speicher abgelegt werden, daB
der Istwert der Eingangsbandmasse bei Erreichen
des zugeordneten Reaktionspunktes abgerufen
wird und Uber einen Frequenzsteller als Drehzahl-
sollwert an den Motor ausgegeben wird. Die abso-
lute Lage der BandungleichmaBigkeit ist durch die
gleiche Bandgeschwindigkeit am MeBort und im
Streckfeld klar definiert. Der Prozessor erkennt den
Istwert der Eingangsbandmasse am Wert seiner
zugeordnete absoluten Lage und bringt den Soll-
wert zur Ausgabe an den Motor und das Terminal,
wobei dieser Sollwert der momentan erforderlichen
Drehzah! der der HandungleichmiBigkeit zugeord-
neten Verzugsanderung entspricht.

Wahlweise besteht die Md&glichkeit, aus einer frei
wihlbaren Anzahl von MeBwerten einen Durch-
schnitt zu bilden und diesen Durchschnittswert ge-
koppelt mit dem Wert einer absoluten Lage als
Reaktionspunkt im Speicher abzulegen.

Die Motordrehzahl des Bandzufiihrantriebes dndert
sich, unabhingig von der absoluten Gr&Be der
MeBschritte immer dann, wenn der MeBpunkt bzw.
der Anfang des jeweiligen MaBabschnittes den Re-
aktionspunkt erreicht.

Die Lage des Reaktionspunktes und damit die
zurlickzulegende Wegstrecke vom MeBort bis zum
Reaktionspunkt wird flir verschiedene Faserbidnder
entsprechend der am Terminal eingegebenen mitt-
leren Faserldnge vom Prozessor automatisch fest-
gelegt. Zur Ermittlung der absoluten durchschnittli-
chen Bandmasse am Eingang wird zu Beginn der
Verarbeitung eines neues Faserbandtypes ein in
seiner Lange frei wihlbares Probeband gefahren,
von welchem extern die durchschnittlich erreichte
Bandmasse am Ausgang ermittelt und Uber das
Terminal in den Prozessor eingegeben wird und
dieser selbstitig den Grundverzug dahingehend
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korrigiert, daB die geforderte Ablagebandmasse
eingehalten wird.

Zur Verdeutlichung des Anliegens vorliegender
Erfindung sollen die Besonderheiten anhand eines
Ausfihrungsbeispieles mit zugehdrigen Zeichnun-
gen ndher beschrieben werden.

Es zeigen

Fig. 1 Verfahrensschema - Bandmassesteue-
rung
Schema der Werterfassung, Lagezu-
ordnung und Auswertung
An einer Strecke befindet sich, wie in Fig. 1 darge-
stellt, auf der Bandzufiihrseite ein Antriebsmotor
M1, der ein mitlaufendes MeBwalzenpaar 1, eine
MeBvorrichtung 4 sowie den Zuflihrbereich 2 an-
treibt. Ein weiterer Motor M 2 treibt die Streck-
werkswalzen 3 nach der Verzugszone an. Am MeB-
walzenpaar 1 ist ein Geber 4, vorzugsweise ein
Absolutwertgeber, zur MeBwerterfassung des Ist-
wertes der Eingangsbandnasse IW/EM angeordnet.

Wie in Fig 2 dargestellt, wird der gemessene
Istwert IW/EW in den Speicher S eingegeben und
mit dem Wert der absoluten Lage SW/R des Reak-
tionspunktes R gekoppelt, welcher sich aus dem
zurlickzulegendem Weg IR ergibt.

Die Istwerterfassung IW/EM kann in beliebigen Ab-
stdnden x erfolgen.

Der Prozessor P kontrolliert standig die den Istwer-
ten IW/EM zugeordneten Reaktionspunkte SW/R
durch Vergleich mit dem Istwert IW/R, ob ein Wer-
tepaar IW/EM//SW/R den Reaktionspunkt R erreicht
hat. Ist dies der Fall (IW/R=S8W/R), wird entspre-
chend der gemessenen Abweichung der Banddicke
von der durchschnittlichen Banddicke der Sollwert
SW/D Uber den Frequenzsteller fN an den Motor M
1 und der Wert SW/AT an das Ausgabeterminal AT
ausgegeben.

Damit wird die Drehzahl des Eingangsmotors M1
so verdndert, daB die momentane UngleichmiBig-
keit des Bandes in der Verzugszone ausgeglichen
wird.

Durch die absolute Zeitunabhidngigkeit der Band-
massesteuerung, ihre Wirkung wird nur durch den
zurlickgelegten Weg der Achse des Eingangsmo-
tors M1 bestimmt, kann die Zeit tR zwischen Mes-
sen des Istwertes IW/EM am MeBort MO und der
Ausgabe des Sollwertes SW/D stets unterschiedlich
sein.

Das Einschreiben von Istwert MeBpaaren IW/EM
mit der zugehdrigen Lage des Reaktionspunktes
SW/R und die Ausgabe von Sollwerten SW/D sind
zwei unterschiedliche Vorgdnge, die nicht zwangs-
weise miteinander gekoppelt sind, sondern ledig-
lich den gleichen Speicher S benutzen. Das Ein-
schreiben von neuen Wertpaaren IW/EM/SW/R in
den Speicher bewirkt nicht automatisch die Ausga-
be eines Sollwertes SW/D.

Fig. 2
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Zur Durchflihrung des Verfahrens werden Uber
das Eingabeterminal ET

- die Eingangsbandmasse EM

- die Dublierung D

- die Ausgabebandmasse AM

- die Istwertbandmasse des Probebandes IM/P

in den Speicher eingegeben.
Die Istwertbandmasse wird durch den Lauf eines in
seiner Lange frei wihlbaren Probebandes ermittelt
und ist Voraussetzung, daB bei jedem beliebigen
Faserband der ProzeB der Steuerung auf einem
Grundverzug geeicht wird.

Besondere Vorteile dieses Verfahrens sind:

- Es ist kein Regelkreis mit einer der Verzugs-
zone nachgeordneten MeBeinrichtung erfor-
derlich.

- Es werden alle UngleichméBigkeiten im Band
prizise bearbeitet, es bleiben keine Teilstik-
ke zwischen MeBort und Kontrollort unbeein-
fluBt.

- Es ist keine Grenze flir die Bemessung des
Steuerbereiches im Plus- und Minusbereich
gegeben.

- Die Lage des Reaktionspunkies ist nicht
zwangsweise vorgegeben, diese kann den
Verarbeitungsbedingungen angepaBt werden.

- Die Maschinengeschwindigkeit hat keinen
EinfluB auf das Arbeitsregime, so daB Anfahr-
und Abtourvorgdnge der Maschine gleicher-
maBen exakt behandelt werden.

- Es ist keine externe Verzugsberechnung er-
forderlich, dies erfolgt intern im Prozessor.
Am Terminal werden nur textiltechnisch rele-
vante praktische Daten des Spinnplanes ein-
gegeben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur VergleichmiBigung von textilen
Faserbdndern in einem Streckfeld bei dem die
Bandzufiihrung und Bandabfiihrung separat
angetrieben werden dadurch gekennzeichnet,
daB die Eingangsbandmasse (EM) mittels Ab-
solutwertgeber (4), unabhingig von der Band-
geschwindigkeit und der GréBe des MeBwer-
tes, in frei wahlbaren Schritten (x) gemessen
wird, daB jedem MeBwert (IW/EM) eine absolu-
te Lage als Reaktionspunkt (SW/R) zugeordnet
wird, diese beiden Werte (IW/EM//SW/R) ge-
meinsam in einem Speicher (S) abgelegt wer-
den, der Istwert (IW/EM) an einem in seiner
Lage frei wahlbaren definierten Punkt (R) ab-
gerufen wird und Uber einen Frequenzsteller
(fN) an den Motor (M1) vorgegeben, als Dreh-
zahlsollwert (SW/D) dient.

2. Verfahren nach 1 dadurch gekennzeichnet, daB
aus einer frei wdhlbaren Anzahl von MeBwer-
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ten (IW/EM) ein Durchschnitt gebildet wird und
dieser Wert als MeBwert (IW/EM) mit zugeh&ri-
gen Reaktionspunkt (SW/R) im Speicher abge-
legt wird.

Verfahren nach 1 oder 2 dadurch gekennzeich-
net, daB der Prozessor (P) den Istwert (IW/EM)
bei Erreichen der zugeordneten Lage am Re-
aktionspunkt (SW/R) erkennt und den Sollwert
(SW/D) zur Ausgabe an den Motor bringt. 10

Verfahren nach 3 dadurch gekennzeichnet, daB

der an den Motor (M1) ausgegebene Sollwert
(SW/D) der momentan erforderlichen Drehzahl

der der BandungleichmiBigkeit zugeordneten 15
Verzugsénderung entspricht.

Verfahren nach 1, 3 und 4 dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Motordrehzahl des Bandzu-
fliihrantriebes (M1) unabhéngig von der absolu- 20
ten GroBe der MeBschritte (x) immer dann
gedndert wird, wenn der MeBpunkt den Reak-
tionspunkt (R) erreicht.

Verfahren nach 2-4 dadurch gekennzeichnet, 25
daB die Motordrehzahl des Bandzufiihrantrie-
bes (M1) unabhidngig von der absoluten Gr&Be
der MeBschritte (x) immer dann gefndert wird,
wenn der Anfang des jeweiligen MeBabschnit-
tes den Reaktionspunkt (R) erreicht. 30
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