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Spinnereitechnik

Feedcommander FC

Mikrocomputersteuerung fiir Kontinuespeisung in
der Spinnereivorbereitung

Spinnerei-Vorbereitungsanlagen werden bisher im Ein-
und Ausbetrieb gesteuert. Der Beschickungsschacht
eines Reinigers schaltet den Materialtransport der vor-
hergehenden Maschine so lange ein, bis er gefillt ist und
danach aus, bis ein bestimmter Flllstand unterschritten
ist. Der Materialdurchsatz im Reiniger schwankt daher
zwischen Null und einer Menge, die sich aus der Produk-
tion in der Zeiteinheit und dem Verhéltnis zwischen Still-
stands- und Laufzeit ergibt. Bei einer Produktion von
350 kg/h und einer Stillstandszeit von 50% betréagt der
Durchsatz wéhrend der Laufzeit 700 kg/h.

Reinigungswirkung und Produktion
bei diskontinuierlichem und
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Da die Reinigungswirkung mit steigendem Material-
durchsatz im Reiniger progressiv nachlasst, sollte der
Durchsatz moglichst nahe der geforderten Produktion
liegen. Durch sorgféltige Einstellung kann bei bisherigen

Vorbereitungsanlagen die Stillstandszeit verklirzt wer-
den und damit der Durchsatz herabgesetzt werden, aber
ein ununterbrochener Materialfluss wird niemals er-
reicht. In der Praxis, besonders bei haufigem Partie-
wechsel, wird der Materialtransport selten auf die lang-
ste mdgliche Laufzeit eingestellt.

Die Mikrocomputersteuerung Feedcommander FC sorgt
far einen ununterbrochenen Materialfluss. Der Durch-
satz in den Reinigern wird standig so geregelt, dass er
immer der an den Karden bendtigten Materialmenge ent-
spricht. Die Reinigungselemente werden nicht mit einem
Uberhohten Durchsatz belastet. Dadurch wird eine hohe
Reinigungswirkung auch bei hoher Produktion erreicht.

Der ununterbrochene Materialfluss in der Vorbereitungs-
anlage und damit die Kontinuespeisung der Reiniger
wird dadurch erreicht, dass die benotigte Materialmen-
ge berechnet wird und in Abhdngigkeit davon die
Geschwindigkeiten der einzelnen Materialtransporte
kontinuierlich angepasst werden. Dadurch werden
Schwankungen des Durchsatzes in engen Grenzen ge-
halten.

Spinnerei-Vorbereitungsanlagen werden entsprechend
dem zu verarbeitenden Material ausgelegt. Bei der Aus-
legung kann im einzelnen Falle entschieden werden, wie
der Vorteil der verbesserten Reinigungswirkung, die
durch die Kontinuespeisung erzielt wird, genutzt werden
soll.

Es besteht die Moglichkeit, die Qualitdt von Rohstoff
und Produkt beizubehalten und die Kosten fur die An-
schaffung, den Betrieb und den Platz der Anlage durch
Einplanung von weniger Reinigungsstellen zu senken.
Andere Moglichkeiten sind, die tGblichen Reinigungsstel-
len beizubehalten und entweder die Reinigungswirkung
zu steigern oder bei gleicher Reinigungswirkung in vielen
Fallen die Rohstoffkosten durch Verwendung einer
Baumwolle mit héherem Abfallgehalt zu senken.

Gewinn an Reinigungswirkung

und/oder Produktion ' Bild 2
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Bild 3

Die Zeichnung (Abbildung 3) dient nur dazu, die Arbeits-
weise einer Spinnerei-Vorbereitungsanlage mit Mikro-
computersteuerung Feedcommander FC an einem Bei-
spiel zu veranschaulichen.

Die Produktion der Hochleistungskarden Exactacard DK
740 wird durch Wéahlen der Bandnummer und der Liefer-
geschwindigkeit an der Mikrocomputersteuerung
Speedcommander SPC eingestellt. Davon abhangig
werden die Grundgeschwindigkeiten aller Materialtrans-
port-Antriebe der gesamten Vorbereitungsanlagen auto-
matisch berechnet und eingestellt.

Die Speisewalzen der Karde treiben durch einen Ketten-
trieb die Abzugswalzen im Speiseschacht des Flocken-
speisers Exactafeed FBK 533. Die Fullhdhe im Speise-
schacht bleibt anndhernd gleich, da sie standig tber den
Druck der Verdichtungsluft gemessen und danach die
Drehzahl der Zuflhrwalze unter dem Material-Reserve-
schacht geregelt wird. Die Fullung der Material-Reserve-
schachte wird durch einen Druckwandler in der Vertei-
lerleitung kontrolliert. Er gibt ein Signal an den Feedcom-
mander FC, der die Drehzahlen der Gleichstrommotoren
fir den Materialtransport im vorangehenden Vierfachmi-
scher VM und Reiniger RSK (S&gezahnwalze) so regelt,
dass der Materialtransport ununterbrochen I4uft. Der
Regelbereich betrégt + /- 20%. Bei Abschalten von Kar-
den oder sonstigen Anderungen der Produktion regeln
sich sofort automatisch die Grundeinstellungen aller
Materialtransport-Antriebe der gesamten Vorberei-
tungsanlage auf die neue Produktion ein.

Ein frequenzgesteuerter Ventilator TVF 425 dient dazu,
die Materialzufuhr zur Flockenspeiser-Anlage Exacta-
feed FBK 533 unabhéngig von der Materialabsaugung
vom vorhergehenden Reiniger einstellen zu kénnen.

In den Schichten des Vierfachmischers VM befinden
sich Lichtschranken, die den Fillstand kontrollieren. Sie
geben Signale zum Umstellen der Schachtfiillung und
2ur Regelung der Materialtransport-Geschwindigkeit im
Vthergehenden Maschinenzug, der aus einem Vierfach-
mischer VM mit angeschlossenem Reiniger RN (Nasen-
schlager) besteht.

Mit der Aufstellung von zwei Vierfachmischern VM
nacheinander ist eine Potenzierung der Doublierung be-
absichtigt. Die 2x4 Schichte ergeben eine 16fache
DOublierung. Der Doppel-Walzenreiniger AXI-FLO AFC
at keinen gesteuerten Materialtransport. Deshalb
'®geln die von den Lichtschranken im Vierfachmischer
M ausgehenden Signale (iber den Feedcommander FC
Und die Mikrocomputersteuerung Blendcommander BC

den Durchsatz des programmierbaren Ballenéffners
Blendomat BDT 019. Der Durchsatz des Blendomaten
BDT 019 wird vom vertikalen Vorschub des Abnehmers
bei jedem Arbeitslauf und von der frequenzgesteuerten
Laufgeschwindigkeit des Fahrgestells bestimmt.

Beide Einstellungen werden vom Feedcommancer FC in
Verbindung mit dem Blendcommander BC so geregelt,
dass der Blendomat BDT 019 standig lauft und deshalb
kleinstmogliche Flocken erzeugt. Das Verhaltnis zwi-
schen den fir die verschiedenen Ballengruppen pro-
grammierten Vorschiiben bleibt erhalten.

Die Steuerung der Feedcommander FC ist in einem
Schaltschrank eingebaut. (Abbildung 4).

Bild 4
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Die elektronische Steuerung, deren Kern ein Mikrocom-
puter ist, steuert alle Funktionen, um einen ununterbro-
chenen Materialfluss in der Spinnerei-Vorbereitungs-
anlage zu gewabhrleisten. Sie ist in Modultechnik aufge-
baut. Alle verwendeten Baugruppen sind steckbar.

Die Bedienungselemente des Feedcommanders FC sind
zentral im Elektronikteil des Schaltschrankes unter-
gebracht. Hierzu gehdéren ein Monitor, ein numerischer
Tastaturblock sowie Funktionstasten, die teilweise be-
leuchtet sind. Der numerische Tastaturblock dient zur
Eingabe aller zur Produktion erforderlichen Werte und
zum Abruf der Betriebszustéande und -daten. Mittels der
Funktionstasten werden Betriebsarten und -zustande
gewahlt und angezeigt. Erganzt werden sie durch einen
Schliisselschalter, mit dem unbefugte Eingriffe verhin-
dert werden koénnen. Die Bedienerfiihrung erfolgt auf
einem Monitor im Klartext in der jeweiligen Sprache. Es
wird entweder ein neuer Bedienschritt vorgegeben, eine
zu beantwortende Frage gestellt oder die Eingabe eines
Wertes angefordert. Die Antworten werden jeweils zur
Kontrolle wieder angezeigt. Dartber hinaus dient der
Monitor zur Anzeige von Betriebszustanden sowie aller
wichtigen Betriebsdaten. Alle zur Produktion einer be-
stimmten Partie erforderlichen Daten miissen einmalig
eingegeben werden und sind jederzeit abrufbereit.

Tritzschler GmbH & Co. KG
Textilmaschinenfabrik
D-4050 Ménchengladbach 3

Wodurch ist die Qualitat von Kreuzspulen
bestimmt?

Die automatische Kreuzspulerei nimmt im textilen Ferti-
gungsprozess eine Schliisselfunktion ein.

Denn hier wird die Basis fir die Qualitédt in den folgenden
Fertigungsstufen gelegt.

Nur ein gutes Produkt «Kreuzspule» schafft die Voraus-
setzung fir die Produktivitat in den Nachfolgestufen, sei
es Zwirnerei, Zettlerei, Weberei oder Strickerei. Durch
gute Spulen werden Stillstdnde in ihrer Haufigkeit redu-
ziert und Fehler vermieden, d.h., die Qualitadt wird ver-
bessert und das Personal weniger belastet.

Deshalb ist es logisch, dass Schlafhorst bei der Entwick-
lung des neuen Autoconer® 238 (Abb. 1) die Qualitat der
Kreuzspulen an die erste Stelle gesetzt hat.

Um aber das Ziel zu erreichen, die Qualitdt der Kreuzspu-
le zu verbessern, war es notwendig, eine Vielzahl von
Steuerungs- und Uberwachungsmassnahmen in den
Spulprozess hineinzunehmen.

Die moderne Elektronik machte dies erst méglich.

Der Autoconer® 238 verfligt (iber ein Steuerungs-, Uber-
wachungs- und Informations-Instrument, das M.I.C.-Sy-
stem. Diese Monitoring-Information and Control-System
stellt das notwendige Instrumentarium zur Produktion
und Kontrolle der Qualitat der Kreuzspulen zur Verfii-
gung.

Bild 1
Der Autoconer® 238 im Verbund mit einer Zinser-Ringspinnmaschine

Die Steuerfunktionen des M.I.C.-Systems:

Als Voraussetzung fir die Steuerung der Maschine muss
das M.I.C.-System mit den Produktionsparametern, d.h.
den partiespezifischen Daten, versorgt werden. Diese
werden zentral am M.I.C.-System eingegeben. Im
einzelnen handelt es sich hierbei um:

Partiedaten, wie Garnnummer, Partienummer und Pro-
duktionsdaten, wie Geschwindigkeit, Spleissereinstel
lungen, Fadenldnge je Kreuzspule bzw. Spulendurch-
messer.

Sind alle Daten im System erfasst, kann die neue Partie
gestartet werden.

Wahrend die Partie l1auft, dienen die gespeicherten Pro-
duktionsparameter als Sollvorgaben, die mit den an den
autonom arbeitenden Spulstellen erfassten Istdaten per-
manent verglichen werden. Abweichungen flihren zu
Fehlermeldungen, die in Form von Spontanausdrucken
als Hinweis flr eine gezielte Fehlerbehebung durch die
Spulerin bzw. den Wartungsschlosser zur Verfiigung
stehen.

Zunéachst die Spulgeschwindigkeit. Sie ist stufenlos ein-
stellbar und wird als Impuls an alle Spulstellenmotoren
weitergegeben. Diese sind Uber Frequenzumrichter ge
steuert und koénnen so auf die vorgewahlte Endge
schwindigkeit sanft beschleunigt werden. Durch diesen
frequenzgesteuerten Hochlauf der Trommel wird der
Schlupf der Kreuzspule weitgehend eliminiert. Dies er
moglicht jedoch nicht nur eine besser Qualitat der Kreuz
spule, sondern erlaubt auch héhere Spulgeschwindig
keiten. Das folgende Diagramm gibt einen Spulge
schwindigkeiten-Vergleich wieder, aus dem Kklar de
Steigerung beim Autoconer® 238 zu erkennen ist. Somt
kénnen auch Anforderungen an eine hohere Produktivi
tat erfullt werden.

A“T°°°”ER:::_1 , Spulgeschwindigkeiten
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Abbildung 2 Vergleich der Spulgeschwindigkeit
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Die elektronische Bildstorung schaltet wahrend des
Spulens den Antrieb der Fadenfihrungstrommel perio-
disch ein und aus. Die Spulstellensteuerung senkt durch
Ausschalten des Antriebsmotors die Spulgeschwindig-
keit um einen zentral vorwahlbaren Prozentwert ab und
schaltet dann den Antriebsmotor wieder ein.

Das M.l.C.-System ubertragt den ihm zentral vorgege-
benen Prozentwert an die Spulstellensteuerung, die den
Storvorgang an jeder Spulstelle am aktuellen Kreuzspu-
lendurchmesser orientiert ausflihrt.

Die Kreuzspulenmessung kann entweder Uber Lange
oder Gber Durchmesser bestimmt werden. Wird z.B.
eine Ladnge von 100000 m eingegeben, so wird diese
{iber den Durchmesser noch zusatzlich kontrolliert.

Mit dem Kreuzspulenmessprogramm sind wir in der
Lage, langengemessenen Kreuzspulen im Toleranzbe-
reich von + 1% herzustellen. Bei der Durchmesser-
berechnung betragt die Toleranz = 1 mm. Verschiedene
Praxismessungen und viele Zettelgattertests haben die-
se Ergebnisse untermauert.

Bild3 Autoconer® 238-Spulstellen
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Die Uberwachung wichtiger Spulfunktionen:

Um die Funktionsfahigkeit der Maschine zu gewéhrlei-
sten, mussen alle wichtigen Funktionen der Maschine
Uberwacht werden.

Wie bereits erwahnt, wird die Fadenlange bei erreichtem
Durchmesser oder der Durchmesser bei erreichter
Fadenlange kontrolliert, um die Produktion von uner-
wilnschten Kreuzspulen zu vermeiden.

Fadeniiberwachung:

Durch das neuartige Reinigersystem wird der Faden in
jeder Phase Gberwacht, also auch in der Hochlaufphase,
entsprechend der jeweiligen Geschwindigkeit. Ausser-
dem erkennt der Reiniger bei Stop, ob der Faden vorhan-
den ist oder nicht.

Daneben wird anhand von vorgegebenen Grenzwerten
die Anzahl Fadenbriiche, d.h. Spannungsbriiche und
Reinigerschnitte, stdndig Uberwacht. Ein Verletzen der
Grenzwerte wird durch ein gelbes Blinklicht angezeigt
und der automatische Kreuzspulenwechsel verhindert.
Dadurch wird dem Bedienungspersonal die Mdoglichkeit
gegeben, den Fehler zu erkennen und zu beseitigen.

Zusatzlich werden bei Maschinenstart alle Spulstellen
auf ihre Funktionssicherheit Gberprift, und diese Funk-
tionstiberwachung wird auch wahrend des Laufs stan-
dig durch Plausibilitdtskontrollen erneuert. Die aus die-
ser aktiven Qualitétsiiberwachung gewonnenen Daten
kénnen als separate Blocke im Schichtprotokoll ausge-
druckt werden.

Uberwachung des Reinigers und der Schneid-Klemmein-
richtung:

Diese Uberwachung betrifft die Funktion des Reinigers
und die Sicherheit der Schneid-Klemmeinrichtung. Feh-
ler in der Kreuzspule durch ausgefallenen Reiniger oder
angeschnittene Faden sind damit vermieden.

Auch die Spleissverbindungen werden standig Uber-
prift. Dies ist dadurch moglich geworden, dass der elek-
tronische Reiniger im Fadenlauf dem Spleisser nachge-
ordnet ist. Zusétzlich kann die Spleissverbindung auch

Bild 4 Vergleich der Fadenbruchhéufigkeiten beim Zetteln
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visuell durch das Bedienungspersonal Gberpriift werden.
Dies geschieht durch das Betéatigen der Start/Stop-Ta-
ste; die Spleissverbindung kann dann bei stehendem Fa-
den zwischen Fangdlise und Trommel geprift werden.

Damit die Spleisser auch Uber ausreichende Druckluft
verfligen, wird diese Uber Grenzwerte aktiv von dem
M.I.C.-System Uberwacht.

All diese Uberwachungsparameter sorgen dafiir, dass
auf dem Autoconer® 238 Kreuzspulen mit optimalen Ab-
laufeigenschaften hergestellt werden.

Die nachstehende Grafik zeigt die Fadenbruchhéaufigkei-
ten beim Zetteln.

Hier sind ganz klar die hervorragenden Werte des Auto-
coner® 238 zu erkennen. Niedrige Fadenbuchzahlen
sind ein Indiz fir hohe Kreuzspulenqualitdt. Im Hinblick
auf die Produktivitat ist hier jedoch nicht nur die Produk-
tivitdt der Spulmaschine heranzuhiehen, sondern auch
die Produktivitat der Maschinen in den Nachfolgestufen
zu bericksichtigen. Denn weniger Stillstdnde bedeuten
dort héhere Produktivitat. Es ist zwar mdoglich, die Pro-
duktivitdt der Spulmaschinen in einem gewissen Rah-
men noch zu steigern, jedoch muss hier strengstens dar-
auf geachtet werden, dass die Qualitdit mindestens
gehalten wird, wenn nicht sogar noch verbessert.

Ein weiterer Garant fir gute Kreuzspulenqualitat von
Strickereispulen ist die neue Paraffinierung am Autoco-
ner®238. Mit weniger Paraffin wird ein gleichméssiger
Paraffinauftrag erzielt und dies bei gleichen Reibwerten
des Fadens. Dies bedeutet bessere Ablaufeigenschaften
in Strickerei und weniger Abrieb, d.h. Verschmutzung
durch Paraffin.

Ahnlich wichtig ist fiir die Farberei die Dichte der Kreuz-
spulen. Um eine gleichmaéssige Farbung der Partie zu er-
reichen, ist es wichtig, moglichst kleine Streuungen der
Dichte von Kreuzspule zu Kreuzspule zu haben. Das
nachfolgende Diagramm zeigt drei Beispiele von vielen,
die die hervorragenden geringen Streuungen im Dichte-
verhaltnis aufweisen.

Gleichméassigkeit der Dichte

Dichte von Spule zu Spule
g cm™3
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' 100% Bw
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Haufigkeit
Bild 5 Gleichmassigkeit der Dichte

Die Weberei stellt beim Schusseintrag wiederum andere
Anspriche an die Kreuzspulen. Hier miissen unter ande-
rem die Schussstillstinde mdoglichst gering gehalten
werden.

Das erfordert nicht nur einen guten Aufbau der Kreuz-
spule, sondern auch eine einwandfreie Uberspulte
Fadenreserve. Beim Autoconer® 238 ist diese Fadenre-
serve changiert gewickelt und fixiert. Ausserdem sind

die Spulen mit Spitzenreserve, sprich Topcone (vg|,
auch «mittex» 3/88, S. 110), ausgestattet, wodurch das
Finden des Fadenanfangs wesentlich erleichtert wird.

Zusammenfassend ist zu sagen, dass die neuen Kreuz-
spulautomaten nicht nur die eigene Produktivitat stej
gern, sondern auch die Steigerung der Produktivitit in
den nachfolgenden Prozessstufen positiv beeinflussen.

Die Flexibilitat, d.h. schnelles Anpassen an wandelnde
Markt- bzw. Kundenanspriiche, wie z.B. andere Mate-
rialien, kleinere Partien, konnte ebenfalls durch den Ein-
satz modernster Microelektronik und Prozesssteuerung
erheblich gesteigert werden. Es ist klar, dass auch in Zy-
kunft durch die Microelektronik weitere Fortschritte ent-
stehen werden.

Nicht alleine Produktivitdt und Flexibilitat sind die einzig
wichtigen Kriterien, sondern in immer starkerem Masse
ist dies die Qualitat der erzeugten Produkte, d.h.: Die
«Qualitats-Kreuzspule».

Der Autoconer® 238 liefert daflir die Voraussetzung.

W. Schlafhorst & Co.
D-4050 Ménchengladbach 1

Technische Textilien

Moderne Antriebselemente fiir die
Textilindustrie '

Eine vollig neue Riemenkonzeption, der Armid-Tangen-
tialriemen des weltweit tatigen Herstellers von Antriebs:
und Transportelementen, Habasit AG in Reinach-Basel,
bewiltigt dank seiner aussergew®dhnlichen Eigenschaf-
ten spielend die geforderten Hochstleistungen der mo-
dernsten Textilmaschinen.

Spezialisierung férdert Qualitdt und Know-how

Die Beschrénkung auf das enge Fachgebiet der An
triebs- und Transportelemente, zu der sich Habasit seit
Anbeginn bekennt, miindet entsprechend in ein hohes
Qualitdtsniveau und in avantgardistische technisché
Produktldsungen, die in Zusammenarbeit mit fiihrenden
Maschinenherstellern erarbeitet werden.

Der Armid-Tangentialriemen

Eines dieser modernsten Antriebselemente ist der A"
mid-Tangenialriemen. Er 6ffnet den Weg zur Bewalt:
gung von Héchstleistungen, wie sie die heutige Trend
entwicklung anstrebt. Die Benennung «Armid» weist
auf den besonderen Charakter hin: Ein hochmoduligés
Element, funktional vergleichbar mit der Armierung IM
Stahlbeton, tbernimmt die Funktion des Zugtragers
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