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(57) Hauptanspruch: Vorrichtung an einer Karde fiir Textil-
fasern, z. B. Baumwolle, Chemiefasern u. dgl. zur Produk-
tionssteuerung, bei der Walzen des Abnehmerbereichs
durch einen Elektromotor mit elektronischer Motorsteuer-
und -regeleinheit mit Sollwertsteller angetrieben sind, wo-
bei eine Anderung der Liefergeschwindigkeit z. B. durch
Anderung der Drehzahl des Elektromotors fiir den Abneh-
merbereich und bei der ein Verzug des Fasermaterials er-
folgt, dadurch gekennzeichnet, da® die Walzen (5, 6) (Ab-
nehmer, Abstreichwalze) bzw. Walzenpaare (7, 8; 11, 12)
(Quetschwalzen, Abzugswalzen) des Abnehmerbereichs
durch mindestens zwei jeweils gesonderte Elektromotoren
(19, 23) mit Motoransteuer- und regeleinheit (20, 24) an-
treibbar sind und eine Verzugsstelleinrichtung (26) vorge-
sehen ist, die bei Anderung der Liefergeschwindigkeit ent-
sprechend selbsttatig einen geanderten Verzug zwischen
den gesondert angetriebenen Walzen (5, 6) bzw. Walzen-
paaren (7, 8; 11, 12) einstellt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung an ei-
ner Karde fir Textilfasern, z. B. Baumwolle, Chemie-
fasern u. dgl., zur Produktionssteuerung, bei der Wal-
zen des Abnehmerbereichs durch einen Elektromo-
tor mit elektronischer Motorsteuer- und -regeleinheit
mit Sollwertsteller angetrieben sind, wobei eine An-
derung der Liefergeschwindigkeit z. B. durch Ande-
rung der Drehzahl des Elektromotors fir den Abneh-
merbereich erfolgt und bei der ein Verzug einstellbar
ist.

Stand der Technik

[0002] Bei einer bekannten Vorrichtung (DE 29 44
428 A1) ist dem Abnehmer eine erste Motorregelung
zugeordnet, die aus einem elektronischen Tachoge-
nerator, einem elektronischen Motorregler und einem
dem Abnehmer (einschlief3lich der Walzen des Ab-
nehmerbereichs) antreibenden Regelmotor steht.
Der elektronische Motorregler besteht aus einem
Drehzahlregler mit unterlagertem Stromregler. Ein
Sollwertsteller fur die Produktionsgeschwindigkeit,
die z. B. der Drehzahl fir den Abnehmer entspricht,
z. B. ein Potentiometer, steht Uber eine Sollwertvor-
wahl mit dem elektronischen Motorregler in Verbin-
dung. Die erste Motorregelung flir den Abnehmer
steht Uber eine elektrische Welle mit einer zweiten
Motorregelung fir die Speisewalze in Verbindung.
Die zweite Motorregelung besteht aus einem der
Speisewalze zugeordneten elektronischen Tachoge-
nerator, einem elektronischen Motorregler und einem
die Speisewalze antreibenden Regelmotor. Ein Soll-
wertsteller fir die Speisewalze, z. B. ein Potentiome-
ter zur Einstellung des Verzuges, steht Giber eine Soll-
wertvorwahl mit dem elektronischen Motorregler in
Verbindung.

[0003] Der elektronische Tachogenerator fiir den
Abnehmer und der elektronische Motorregler fiir den
Abnehmer stehen Uber die Sollwertvorwahl fir die
Speisewalze mit dem elektronischen Motorregler fur
die Speisewalze in Verbindung (elektrische Welle).

[0004] Die Liefergeschwindigkeit (z. B. 150 m/min)
ist gleich der Umfangsgeschwindigkeit der Abzugs-
walzen nach dem Flortrichter oder im Kannenstock.
Sie wird durch die Drehzahl z. B. des Abnehmers be-
stimmt. Der Verzug (z. B. 100-fach) ist gleich dem
Quotienten aus der Umfangsgeschwindigkeit der Ab-
zugswalzen und der Umfangsgeschwindigkeit der
Speisewalze. (Gesamtverzug DIN 64080)

[0005] Der Gesamtverzug setzt sich aus dem Pro-
dukt mehrerer Einzelverziige zusammen, beispiels-
weise aus dem Verzug zwischen den Abzugswalzen
und dem Abnehmer und dem Verzug zwischen dem
Abnehmer und der Speisewalze.

[0006] Bei der bekannten Vorrichtung wird bei einer
Neueinstellung (z. B. Sortimentwechsel) ein be-
stimmter Gesamtverzug, z. B. 100 % eingestellt, der
wahrend des Betriebes beibehalten wird. Dazu ist
das Potentiometer vorgesehen, das an den elektroni-
schen Motorregler fiir die Speisewalze angeschlos-
sen ist. Zugleich werden damit auch alle Einzelverzu-
ge, z. B. Verzug zwischen Abzugswalzen und
Quetschwalzen von 23%, eingestellt, die ebenfalls
wahrend des Betriebes konstant bleiben. Im Gegen-
satz zum Verzug kann sich die Liefergeschwindigkeit
(Produktion) wahrend des Betriebes andern. Sie
reicht von der hohen Spitzengeschwindigkeit wah-
rend der Produktion tber die geringere Geschwindig-
keit beim Hoch- und Herunterlauf bis zu der geringen
Liefergeschwindigkeit beim Anspinnen. Bei einer sol-
chen Anderung der Liefergeschwindigkeit bleibt der
anfangs eingestellte Verzug konstant, d. h. auch
dann, wenn sich die Liefergeschwindigkeit andert,
andert sich der Verzug — d. h. weder der Gesamtver-
zug noch ein Einzelverzug — nicht. Die Speisewalze
[&uft in einem bestimmten Verhaltnis zum Abnehmer
synchron, gekoppelt durch die elektrische Welle.

[0007] Um hohe Liefergeschwindigkeiten zwecks
hoher Produktion zu verwirklichen, sind hohe Verzu-
ge erforderlich. Bleiben nun die fir den Betrieb mit
hoher Liefergeschwindigkeit hohen Verziige auch bei
niedriger Liefergeschwindigkeit (z. B. Anspinnen) be-
stehen, so zerreiflen die Faserbelage (Vliese) auf
den Walzen bei der niedrigen Liefergeschwindigkeit,
weil die Verzuge fur diesen Geschwindigkeitsbereich
zu hoch sind. Diese Probleme sind um so gréRer, je
weiter die Startgeschwindigkeit der Karde von der
Endgeschwindigkeit entfernt ist. Dieses Problem limi-
tiert die Spitzengeschwindigkeit der Karde und damit
auch die Spitzenproduktion.

[0008] Beider DE 37 03 450 A1 ist eine Walze des
Abnehmerbereichs durch einen Elektromotor ange-
trieben. Eine Anderung des Verzuges im Abnehmer-
bereich ist dadurch nicht méglich. In der CH 466 105
A wird die theoretische Moglichkeit einer Anpassung
der jeweiligen Drehzahl bzw. Drehzahldifferenz an je-
der Stelle der Karde angedeutet. Es wird aber aus-
dricklich darauf hingewiesen, dass Drehzahlande-
rungen nicht Uberall zul&ssig und nur in engen Gren-
zen moglich sein kdnnten, ohne schwerwiegende
Nachteile in der Verarbeitung heraufzubeschworen.
Dementsprechend wird Bezug genommen nur auf
die Vergleichmaligung von Kardenbandern, wobei
das austretende Band bezlglich seines Querschnitts
gemessen und das entsprechende Signal zur Dreh-
zahlanderung derart herangezogen wird, dass ein
Sollwert fur den Querschnitt (Banddicke) eingehalten
wird. Es erfolgt also eine ,Anpassung" der Drehzahl
bzw. Drehzahldifferenz an die Querschnittsdnderung.
Die (kurzzeitige) Drehzahlanderung (in kleinen Gren-
zen) passt sich nur der gemessenen Querschnittsan-
derung an. Solche Drehzahlanderungen sind kritisch
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und an sich unerwinscht. Die Vorrichtung nach der
DE 29 12 576 C2 hat einen einzigen Motor flr alle
Walzen in der Abnehmerzone. Es ist ein einziger Mo-
tor gezeigt, der die — nicht in den Abnehmerzone,
sondern in der Speisezone angeordnete — Speise-
walze antreibt. Die Walzen des Abnehmerbereichs
werden durch einen einzigen Motor angetrieben.
Konsequent beschreiben weder die Fig. 1 noch die
Fig. 2 mehr als einen Motor fir den Abnehmerbe-
reich. Die Vorrichtung bezieht sich nicht auf eine Ver-
zugsregulierung in einer Karde und beschreibt nicht
die Anwendung von mehr als einem Motor im Abneh-
merbereich. Es ist ein System vorhanden, bei dem
zwei Sensoren Signale ausgeben, die einem Quer-
schnitt oder einer anderen Eigenschaft des Faserma-
terials entsprechen, wobei ein resultierendes Signal
zu einer Geschwindigkeitseinstellung des einen Mo-
tors herangezogen wird, ohne jedoch eine relative
Geschwindigkeitseinstellung zu verwirklichen, die in
einer Verzugsanderung resultiert.

Aufgabenstellung

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung der eingangs beschriebe-
nen Art zu schaffen, die die genannten Nachteile ver-
meidet, die insbesondere eine hohe Liefergeschwin-
digkeit (Produktion) ermdglicht, ohne dal bei zeitwei-
se geringerer Liefergeschwindigkeit (Anspinnen,
Hoch- und Herunterlauf, Wechselgang) der Faserbe-
lag auf den Walzen gestort oder abgerissen wird.

[0010] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.

[0011] Durch die erfindungsgemalRen Maflnahmen
ist eine automatische Veranderung von Verzigen bei
unterschiedlichen Produktionsgeschwindigkeiten
verwirklicht. Die Verziige werden in verschiedenen
Bereichen der Karde zwischen den Abzugswalzen
und dem Abnehmer nach speziellen Kennlinien in
Abhangigkeit von der Produktionsgeschwindigkeit
automatisch verandert. Dadurch werden im Bereich
niedriger Produktionsgeschwindigkeiten niedrige
Verzige — z. B. 15 % — und bei hohen Produktionsge-
schwindigkeiten, z. B. 300 m/min und daruber, hohe
Verzige - z. B. 55 % — erhalten. Auf diese Weise wer-
den die fur hohe Produktion erforderlichen hohen
Verzuge bei niedrigen Produktionsgeschwindigkeiten
reduziert, so dal die Vliese bei niedrigen Geschwin-
digkeiten nicht zerreilRen. Insbesondere wird die Spit-
zengeschwindigkeit der Maschine und damit die Spit-
zenproduktion auch dann erhéht, wenn die Startge-
schwindigkeit der Maschine von der Endgeschwin-
digkeit weit entfernt ist. Die Produktionserhéhung ist
demnach mit der Verzugsanpassung wahrend der
Drehzahlveranderung fur die verschiedenen Ge-
schwindigkeiten zwischen Start- und Spitzenge-
schwindigkeiten vorteilhaft ermoglicht.

[0012] ZweckmaRig sind der Abnehmer und Ab-
streichwalze durch einen Elektromotor und die
Quetschwalzen und die Abzugswalzen durch einen
weiteren Elektromotor antreibbar. Dadurch wird der
Faserbelag in dem kritischen Bereich auf der Ab-
streichwalze nicht gestort und reif3t nicht ab. Vorzugs-
weise treibt der weitere Elektromotor die Walzen (Ka-
landerwalzen) fur den Kannenstock an. ZweckmaRig
steht der Tachogenerator mit einer elektrischen Steu-
er- und Regeleinrichtung (Mikrocomputer) in Verbin-
dung, die bei Anderung der Walzengeschwindigkeit
der einen Walze bzw. des Walzenpaares eine gean-
derte Drehzahl fur den einen Elektromotor oder einen
anderen Elektromotor des Abnehmerbereichs ein-
stellt. Vorzugsweise weist die Steuer- und Regelein-
richtung einen Speicher auf, in dem die Abhangigkeit
zwischen der gemessenen Drehzahl der einen Walze
bzw. des Walzenpaares entsprechend dem Tachoge-
nerator und der einzustellenden Drehzahl fiir die oder
eine andere Walze des abnehmerbereichs gespei-
chert ist. Bevorzugt ist fir jeden Elektromotor flir eine
andere Walze oder ein anderes Walzenpaar eine zu-
gehorige Abhangigkeitskurve im Speicher gespei-
chert. Mit Vorteil wird aus der Steuer- und Regelein-
richtung ein elektrisches Signal zur Einstellung der
Drehzahl an eine Ansteuereinrichtung abgegeben,
die jedem weiteren Elektromotor zugeordnet ist.
ZweckmalRig ist das elektrische Signal fiir die geén-
derte Drehzahl ein geanderter Drehzahl-Sollwert.
Vorzugsweise treibt ein weiterer Elektromotor die
Prewalze des Kannenstocks an. ZweckmaRig ist
der Tachogenerator dem Elektromotor fir die Ab-
zugswalzen zugeordnet.

[0013] Eine alternative LOsung sieht vor, da die
Walzen bzw. Walzenpaare des Abnehmerbereiches
durch einen Elektromotor mit Motorregler Uber ein
stufenlos regelbares Getriebe antreibbar sind und
der Tachogenerator, der dem Elektromotor zugeord-
net ist, mit einer Verzugsstelleinrichtung in Verbin-
dung steht, die bei Anderung der Walzengeschwin-
digkeit entsprechend dem Tachogenerator selbstan-
dig einen geanderten Verzug zwischen den geson-
dert angetriebenen Walzen bzw. Walzenpaaren ein-
stellt. Dem Getriebe ist dabei zweckmaRig zur Ver-
stellung ein Servomotor zugeordnet.

[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
zeichnerisch dargestellten Ausflihrungsbeispielen
naher erlautert.

[0015] Es zeigt:

[0016] Fig. 1 die Seitenansicht einer Karde mit der
erfindungsgemafen Vorrichtung,

[0017] Fig. 1b die Draufsicht auf die Karde nach
Fig. 1a,

[0018] Eig. 2 eine Trendkurve von Verzug und Lie-
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fergeschwindigkeit,

[0019] Fig.3 eine Trendkurve von Abnehmerge-
schwindigkeit und Verzug,

[0020] Fig. 4 eine Feldkurve zwischen Verzug und
Liefergeschwindigkeit,

[0021] Fig. 5 ein Blockschaltbild der Steuerung der
Drehzahl des Abnehmers,

[0022] Fig. 6a eine Kurve der Drehzahl des Abneh-
mers gegeniber der Drehzahl der Abzugswalzen,

[0023] Fig. 6b die zugehdrige Tabelle,

[0024] Fig.7 bis Fig. 12 Ausflihrungsform von
Blockschaltbildern zur Steuerung von Abnehmer, Ab-
streichwalze, Abzugswalze und Quetschwalzen,

[0025] Fig. 13a eine Steuerung nach dem Stand der
Technik,

[0026] Fig. 13b als Draufsicht eine Prinzipskizze ei-
ner Karde nach dem Stand der Technik,

[0027] Fig.13c das =zugehorige Verhaltnis Ver-
zug/Liefergeschwindigkeit und

[0028] FEiq. 14 als Prinzipskizze den Walzenantrieb
mittels stufenlosem Regelgetriebe.

Ausfihrungsbeispiel

[0029] Die Fig. 1 zeigen eine Karde z. B. Trutzsch-
ler EXACTACARD DK 760 mit Speisewalze 1, Spei-
setisch 2, VorreiRer 3, Trommel 4, Abnehmer 5, Ab-
streichwalze 6, Quetschwalzen 7 und 8, Vliesleitele-
ment 9, Flortrichter 10, Abzugswalzen 11 und 12 und
Wanderdeckel 13. Der Einzugswalze 1 ist ein Tacho-
generator 14 zugeordnet, der tber einen elektrischen
Motorregler 16 den Elektromotor 15 zum Antrieb der
Einzugswalze 1 regelt. Uber ein Potentiometer 18
wird dabei der Sollwertwahler 17, der mit dem Motor-
regler 16 verbunden ist, beaufschlagt.

[0030] Die Ansteuer- und Regeleinheit 24 ist mit
dem Antriebsmotor 23 der Abzugswalzen 11 und 12
und mit dem Mikrocomputer 26 der elektrischen
Steuer- und Regeleinrichtung verbunden, die aulier-
dem Uber die Ansteuer- und Regeleinheit 20 den An-
triebsmotor 19 des Abnehmers 5 steuert.

[0031] Wie Fig. 1b klar zeigt, werden also durch
den Antriebsmotor 19 der Abnehmer 5 und die Ab-
streichwalze 6 direkt angetrieben, wohingegen der
Antriebsmotor 23 die Quetschwalzen 7 und 8 und die
Abzugswalzen 11 und 12 antreibt. Die im Rechner,
also dem Mikrocomputer 26 eingehenden Informatio-
nen (Signal 38) werden in dessen Einrichtung 39 flr

die Liefergeschwindigkeiten eingegeben, die mit ei-
ner Einrichtung 40 fur die Ermittlung der Drehzahlen
fur die Abzugswalzen 11, 12 in Verbindung steht. Die
Einrichtung 39 steht auBerdem mit der Verzugsaus-
wertung 22 in Verbindung, die die Liefergeschwindig-
keit, wie in der Trendkurve Fig. 2 gezeigt, ausgewer-
tet. Durch Vergleich mit empirisch ermittelten Kurven
wird der zur Liefergeschwindigkeit gehdrende opti-
male Verzugsbereich ermittelt und in der Geschwin-
digkeitsermittlungsstufe 21 entsprechend Fig. 3 die
daraus resultierende neue Geschwindigkeit fiir den
Abnehmer 5 berechnet.

[0032] In Fig. 4 ist dabei der Bereich schraffiert dar-
gestellt, in dem ein einwandfreier Betrieb bei unter-
schiedlichen Liefergeschwindigkeiten und den die-
sen jeweils zugeordneten Verzug (Einzelverzug im
Bereich zwischen Abzugswalzen und Abnehmer)
moglich ist.

[0033] Fig. 5 zeigt als Blockschaltbild die Steuerung
des Abnehmers 5. Dabei treibt der Elektromotor 23
die untere Abzugswalze 12 an und ist mit dem Tacho-
generator 25 gekoppelt. Der Tachogenerator 25 ist
seinerseits an den Regler 24 und den Rechner, d. h.,
dem Mikroprozessor 26 angeschlossen. Mit dem
Regler 24 dient der normalen Motorregelung des Mo-
tors 23, d. h. im Normalfall der Konstanthaltung der
Motordrehzahl. Analoges erfolgt auch durch den Ta-
chogenerator 31, der tUber dem Regler 20 mit dem
Antriebsmotor 19 des Abnehmers 5 verbunden ist.
Dem Tachogenerator 25 kommt aber eine wesentli-
chere Aufgabe noch zu. Er erfiillt also eine Doppel-
funktion, als er wie vorstehend beschrieben, Werte in
den Mikrocomputer 26 einspeist, die dort ausgewer-
tet und uber die Aussteuer- und Regeleinheit 20 dem
Antriebsmotor 19 des Abnehmers 5 zugefihrt wer-
den, um durch Anderung der Drehzahl den Verzug zu
verstellen.

[0034] In den Fig. 6a und Fig. 6b ist fir zwei Ge-
schwindigkeiten, fir die Anspinngeschwindigkeit (10
m/min) und fir die normale Liefergeschwindigkeit
(250 m/min), der Verlauf der Kurve bzw. in der Tabelle
die effektiven Drehzahlen angegeben. Wird also fir
ein Anspinnvorgang die Liefergeschwindigkeit herun-
tergefahren, so ordnet der Mikrocomputer 26 dieser
Geschwindigkeit automatisch durch Drehzahlanpas-
sung den entsprechenden Verzug zu.

[0035] Statt den Verzug an einer Stelle zu steuern,
ist es natiirlich auch méglich, bisher mit festen Uber-
setzungen verbundene Walzen mit einzelnen An-
triebsmotoren versehen und dadurch an mehreren
Stellen oder an einer anderen Stelle eine Verzugs-
steuerung vorzunehmen. Diese Méglichkeiten sind in
den Fiq. 8 bis Fig. 12 dargestellt. So istin Eig. 7 eine
separate Regelung der Abstreichwalze 6, die durch
den Motor 28 angetrieben wird moéglich, sowohl der
Motor 28 wie auch dem Motor 19, der den Abnehmer
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5 antreibt, ist dabei ein Tachogenerator 31 bzw. 31'
zugeordnet, wobei diese Tachogeneratoren sowohl
der Regelung als auch der Steuerung dienen kénnen.

[0036] Fig. 8 enthalt eine noch weitere Aufteilung.
Hier ist dargestellt, da® auch die Quetschwalzen,
also die obere Quetschwalze 7 und die untere
Quetschwalze 8 separat angetrieben und geregelt
werden kénnen. Gemal Fig. 9 wird Abnehmer 5 und
Abstreichwalze 6 von einem Motor 19 angetrieben;
laufen also mit einem festen Verzugsverhaltnis zuein-
ander. Ebenso sind die Walzenpaare der
Quetschwalzen 7, 8 und der Abzugswalzen 11, 12
zusammengefaldt. Die Verzugsanpassung kann also
zwischen diesen beiden Komponenten erfolgen.

[0037] Fig. 10 zeigt den Einzelantrieb des Abneh-
mers 5 durch den Motor 19 und die Zusammenfas-
sung aller nachgeschalteten Walzen. Die gewtiinsch-
te Verzugsanpassung erfolgt hier zwischen dem Ab-
nehmer 5 und der Abstreichwalze 6. Analog ergibt
sich die Einstellbarkeit des Verzuges bei Fig. 11, zwi-
schen den beiden Walzenpaaren, also der oberen
Quetschwalze 7 mit der unteren Quetschwalzen 8
und der oberen Abzugswalze 11 mit der unteren Ab-
zugswalze 12. Allen Eig. 7 bis Fig. 12 ist gemeinsam
das zusatzlich auch der Kannenstock 27 mit den dar-
Uber angeordneten Ablegewalzen 35, 36 angetrieben
wird. Bei weiterer Aufteilung, wie sie in Eig. 12 darge-
stellt ist, kann damit auch eine weitere Verstreckung
zwischen den Abzugswalzen 11, 12 und den Ablege-
walzen 35, 36 am Kannenstock 27 vorgenommen
werden. Dazu mull dann der Antriebsmotor 30 des
Kannenstocks 27 mit dem Mikrocomputer 26 verbun-
den werden, und hier ebenso wie die anderen Moto-
ren, also der Antriebsmotor 23 fiir die Abzugswalze
12 bzw. des Abzugswalzenpaares 11, 12 der An-
triebsmotor 29 fur das Quetschwalzenpaar 7, 8, der
Antriebsmotor 28 fiir die Abstreichwalze 6 und der
Antriebsmotor 19 fir den Abnehmer 5 mit dem Mikro-
computer 26 verbunden sein.

[0038] Die Eig. 13a bis Fig. 13¢c zeigen den Stand
der Technik, bei dem wesentliche Elemente selbst-
verstandlich auch schon vorhanden waren, d. h. der
elektronische Tachogenerator 14, der der Einzugs-
walze 1 zugeordnet ist, dient in Verbindung mit dem
Motorregler 16 zur Drehzahlregelung des Antriebs-
motors 15 der Speisewalze 1. Analog dient der Ta-
chogenerator 31 uber den Motorregler 20 zur Dreh-
zahlregelung des Antriebsmotors 19 des Abnehmers
5. Es war ferner moglich Gber den Sollwertsteller 32
und den Sollwertvorwahler 33 bzw. den Sollwertstel-
ler 18 und den Sollwertvorwahler 17 eine bestimmte
Drehzahl der Einzugswalze 1 und des Abnehmers 5
einzustellen. Jedoch blieb der einmal eingestellte
Verzug, der im Bereich zwischen den Abzugswalzen
11, 12 und dem Abnehmer 5 zwischen 23 % und 34
% lag, durch die starre Koppelung zwischen Abneh-
mer 5 und den nachfolgenden Walzen 6; 7, 8; 11, 12

bei allen Geschwindigkeiten konstant.

[0039] Fig. 14 zeigt eine alternative Losung der Ver-
zugsverstellung zwischen Abnehmer 5 und Ab-
streichwalze 6, wobei statt eines separaten Motors
ein stufenloses Getriebe zwischen dem Abzugswal-
zenpaar 11, 12 und dem Abnehmer 5 angeordnet ist.
In diesem Falle erfolgt die Steuerung durch den Mi-
krocomputer 26 Uber ein Verstellglied 37, beispiels-
weise einen Servomotor, durch den die Drehzahl ei-
ner der Wellen, die mit dem Getriebe 34 in Eingriff
stehen, verandert wird und dadurch der Verzug der
Liefergeschwindigkeit angepal3t wird.

[0040] Die Motorsteuer- und -regeleinrichtungen 20,
24 haben eine Doppelfunktion. durch die Ansteuer-
funktion wird eine bestimmte Drehzahl, z. B. 100
U/min fur den Abnehmer 5, als Sollwert vorgegeben.
Durch die Regelfunktion wird erreicht, daf} die vorge-
gebene Drehzahl von z. B. 100 U/min konstant bleibt.
Der Abnehmer 5 hat einen Durchmesser von z. B.
700 mm, die Abzugswalzen 11, 12 haben einen
Durchmesser von z. B. 150 mm.

[0041] Mit 42 ist ein Signalgeber bezeichnet, mit
dem ein Signal (38) zur Einstellung z. B. des An-
spinnvorgangs eingegeben wird. Mit 39 ist eine Ein-
richtung bezeichnet, in der die Liefergeschwindigkei-
ten, z. B. flr das Anspinnen oder fir hohe Produktion,
gespeichert wird. Mit 40 ist eine Einrichtung bezeich-
net, die den Liefergeschwindigkeiten entsprechende
Drehzahlen fir die Motorsteuer- und -regeleinrich-
tung 24 angibt.

[0042] Der Signalgeber 42 kann ein Mef3element fur
die Fullmenge der Kanne 41 mit Faserband sein. Die
Signale 38a, 38b, 38c (vgl. Eig. 5) kbnnen von weite-
ren (nicht dargestellten) Signalgebern, z. B. fir das
Endes des Kannenwechselvorganges, gebildet wer-
den.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung an einer Karde fur Textilfasern, z.
B. Baumwolle, Chemiefasern u. dgl. zur Produktions-
steuerung, bei der Walzen des Abnehmerbereichs
durch einen Elektromotor mit elektronischer Motor-
steuer- und -regeleinheit mit Sollwertsteller angetrie-
ben sind, wobei eine Anderung der Liefergeschwin-
digkeit z. B. durch Anderung der Drehzahl des Elek-
tromotors fir den Abnehmerbereich und bei der ein
Verzug des Fasermaterials erfolgt, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Walzen (5, 6) (Abnehmer, Ab-
streichwalze) bzw. Walzenpaare (7, 8; 11, 12)
(Quetschwalzen, Abzugswalzen) des Abnehmerbe-
reichs durch mindestens zwei jeweils gesonderte
Elektromotoren (19, 23) mit Motoransteuer- und re-
geleinheit (20, 24) antreibbar sind und eine Verzugs-
stelleinrichtung (26) vorgesehen ist, die bei Anderung
der Liefergeschwindigkeit entsprechend selbsttatig
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einen geanderten Verzug zwischen den gesondert
angetriebenen Walzen (5, 6) bzw. Walzenpaaren (7,
8; 11, 12) einstellt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der Abnehmer (5) und die Ab-
streichwalze (6) durch einen Elektromotor (19) und
die Quetschwalzen (7, 8) und die Abzugswalzen (11,
12) durch einen weiteren Elektromotor (23) antreib-
bar sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dall der weitere Elektromotor (23)
die Walzen (35, 36) fur den Kannenstock antreibt.

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dal3 der Tachogenerator
(25) mit einer elektrischen Steuer- und Regeleinrich-
tung (26) (Mikrocomputer) in Verbindung steht, die
bei Anderung der Walzengeschwindigkeit der einen
Walze (5, 6) bzw. des Walzenpaares (7, 8; 10, 11)
eine geanderte Drehzahl fur den oder einen Elektro-
motor (19) und/oder einen anderen Elektromotor (28,
29) des Abnehmerbereichs einstellt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf} die Steuer- und Rege-
leinrichtung (26) einen Speicher aufweist, in dem die
Abhangigkeit zwischen der gemessenen Drehzahl
der einen Walze (5, 6) bzw. des Walzenpaares (7, 8;
10, 11) entsprechend dem Tachogenerator (25) und
der einzustellenden Drehzahl fiir die oder eine ande-
re Walze (5, 6,7, 8,9, 10, 11) des Abnehmerbereichs
gespeichert ist

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf} fur jeden Elektromotor
(19, 23, 28, 29, 30) fur eine andere Walze (5, 6) oder
ein anderes Walzenpaar (7, 8; 11, 12; 35, 36) eine zu-
gehorige Abhangigkeitskurve im Speicher gespei-
chert ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dall aus der Steuer- und
Regeleinrichtung (26) ein elektrisches Signal zur Ein-
stellung der Drehzahl an eine Ansteuereinrichtung
(20) abgegeben wird, die jedem weiteren Elektromo-
tor (19, 23, 28, 29, 30) zugeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} das elektrische Signal fir die ge-
anderte Drehzahl ein geanderter Drehzahl-Sollwert
ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal® ein weiterer Elektro-
motor (30) die PreRwalzen des Kannenstocks an-
treibt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis

9, dadurch gekennzeichnet, dal® der Tachogenerator
dem Elektromotor (23) fir die Abzugswalzen (11, 12)
zugeordnet ist.

11. Vorrichtung an einer Karde fiir Textilfasern, z.
B. Baumwolle, Chemiefasern u. dgl. zur Produktions-
steuerung, bei der Walzen des Abnehmerbereiches
durch einen Elektromotor mit elektronischem Motor-
regler mit Sollwertsteller angetrieben sind, wobei ei-
ner Walze des Abnehmerbereiches ein Tachogenera-
tor zugeordnet ist, der mit dem Motorregler in Verbin-
dung steht, wobei eine Anderung der Liefergeschwin-
digkeit, z. B. durch Anderung der Drehzahl des Elek-
tromotors fir den Abnehmerbereich erfolgt und bei
der ein bestimmter Verzug einstellbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die Walzen (5, 6) bzw. Walzen-
paare (7, 8; 11, 12) des Abnehmerbereichs durch ei-
nen Elektromotor (19) mit Motorregler (20) tber ein
stufenlos regelbares Getriebe (34) antreibbar sind
und der Tachogenerator (25), der dem Elektromotor
(19) zugeordnet ist, mit einer Verzugsstelleinrichtung
(22) in Verbindung steht, die bei Anderung der Wal-
zengeschwindigkeit entsprechend dem Tachogene-
rator (25) selbsttatig einen geanderten Verzug zwi-
schen den gesondert angetriebenen Walzen (5, 6)
bzw. Walzenpaaren (7, 8; 10, 11) einstellt.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dal dem Getriebe (34) zur Verstellung
ein Servomotor (37) zugeordnet ist.

13. Vorrichtung an einer Karde fir Textilfasern, z.
B . Baumwolle, Chemiefasern u. dgl., zur Produkti-
onssteuerung, bei der Walzen des Abnehmerbe-
reichs durch einen Elektromotor mit elektronischer
Motorsteuer- und -regeleinheit mit Sollwertsteller an-
getrieben sind, wobei einer Walze des Abnehmerbe-
reichs ein Tachogenerator zugeordnet ist, der mit
dem Motorregler in Verbindung steht, wobei eine An-
derung der Liefergeschwindigkeit z. B. durch Ande-
rung der Drehzahl des Elektromotors fir den Abneh-
merbereich erfolgt und bei der ein Verzug des Faser-
materials erfolgt, nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, da® die Walzen (5, 6) (Ab-
nehmer, Abstreichwalze) bzw. Walzenpaare (7, 8; 11,
12) (Quetschwalzen, Abzugswalzen) des Abnehmer-
bereichs durch mindestens zwei jeweils gesonderte
Elektromotoren (19, 23) mit Motoransteuer- und -re-
geleinheit (20, 24) antreibbar sind und der Tachoge-
nerator (25), der einem Elektromotor (23) zugeordnet
ist, mit einer Verzugsstelleinrichtung (26) in Verbin-
dung steht, die bei Anderung der Walzengeschwin-
digkeit entsprechend dem Tachogenerator (25)
selbsttatig einen geanderten Verzug zwischen den
gesondert angetriebenen Walzen (5, 6) bzw. Walzen-
paaren (7, 8; 11, 12) einstellt.

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daR die Anderung der
Liefergeschwindigkeit entsprechend einem Signalge-
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ber (38) erfolgt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 der Signalgeber (38) mit einer Ein-
richtung (39), die die Liefergeschwindigkeiten ent-
halt, verbunden ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Signalgeber (38) ein MeRglied
fur die Fullung der Kanne (41) ist.

Es folgen 10 Blatt Zeichnungen
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