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@ Verfahren und Vorrichtung zur On-line Produktions- und Qualitatsliberwachung an

Textilmaschinen.

@) Die Ueberwachung erfoigt durch Bestimmung
des Durchmessers eines sich aufgrund der Bildung
sines Fadenbailons quer zu seiner L&ngsrichtung
bewegenden Fadens (F), weicher bei seiner Querbe-
wegung ein zwischen einer Lichtquelle (5) und ein-
em Lichtempfinger (6) verlaufendes Sirahlenbiindel
(S) durchquert. Dabei findet eine der jewsiligen
Fadendicke entsprechende Abschattung des Lich-
tempféngers (6) stait.

Die Grdsse und/oder Dauer dieser Abschattung
wird als Messignal flir den Fadendurchmesser aus-
gewertet und nach bekannten Kriterien fUr Faden-
feinheit, Fadengleichmissigkeit und weiteren, davon
abgeleiteten Kriterien beurteilt.
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Verfahren und Vorrichtung zur On-line Produktions-und Qualitétsiiberwachung an Textiimaschinen

Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Gebiet
der Produktions-und QualititsUberwachung an
Textilmaschinen durch Bestimmung des Durch-
messers und/ oder des Vorhanden-oder Nichtvor-
handenseins eines Fadens. Da in der Textilindu-
strie Fiden an einer Vielzahl von Produktionsstel-
len erzeugt werden, soll im folgenden der Begriff
"Fadsn" alle Arten von Garnen, Zwirnen, Filame-
nten und dergleichen umfassen.

Derartige Ueberwachungen werden beisplels-
weise an Spulmaschinen mit sogenannten Garnrei-
nigern On-line durchgefiihrt, wobei der Faden im
Messspalt eines Sensors gefiihrt ist und laufend
auf seinen Durchmesser Uberwacht wird. Wenn
man diese Ueberwachung auch an Ringspinnma-
schinen vornehmen wollte, dann entsteshen wegen
der grossen Anzahl der bendtigten Sensoren erhe-
bliche Kosten, welche unter anderem dadurch be-
dingt sind, dass die Gewahrleistung der Nulipunkts-
stabilitdt bei Sensoren, in deren Messspalt der
Faden stdndig gefiihrt ist, nicht unbetréchtlich ist.

Aus diesem Grund beschrdnkt sich die
Produktions-und  Qualitdtsliberwachung in der
Regel auf Stichproben. Dabei werden eine oder
mehrere Bobinen (Spulen) in einem entsprechend
ausgeriisteten Labor untersucht. Die wichtigsten
Parameter der Untersuchung sind dabei die Fein-
heit des Fadens und die Ungleichmaissigkeit seines
Querschnitis.

Diese Stichprobenkontrolle hat aber ver-
schiedene Nachteile. Zum ersten ist sie keine Voll-
kontrolle, zweitens ergibt sich eine erhebliche Zeit-
verzdgerung zwischen Probeneninahme und
Priifung im Labor sowie der Berichterstaitung der
Resultate an den Betriebsbereich. Als weiterer
Nachteil ist der Verlust des Stichprobenmaterials
zu nennen, das in der Regel nur noch Abfall bildet.
Insbesondere bei teuren Faden kénnen diese Ab-
fallkosten betrdchtliche Werte erreichen.

Durch die Erfindung sollen nun ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Produktions-und Qua-
litatsliberwachung an Textilmaschinen angegeben
werden, welche eine On-line Ueberwachung
ermdglichen und dadurch die aufgezihiten Nach-
teile der Stichprobenkonirolle nicht aufweisen,
wobei die Kosten flir diese On-line Ueberwachung
jedoch in einem veriretbaren Rahmen liegen sollen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur On-line
Produktions-und Qualitétsiiberwachung an
Textiimaschinen durch Bestimmung des Durch-
messers eines sich aufgrund der Bildung eines
Fadenballons quer zu seiner Lingsrichtung bewe-
genden Fadens.

Das erfindungsgemisse Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein von einer
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Lichtquelle auf einen Lichtempfinger gerichtetes
Strahlenbiindel am Ort des querbewegten Fadens
in den Fadenlauf gelegt wird und diesen durch-
quert, wobei durch den querbewegten Faden eine
intermittierende Abschwichung der Intensitdt des
Strahlenblindels erfolgt, deren Dauer und/oder
Grad als Mass flir den Fadendurchmesser verwen-
det wird.

" Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus,
dass bei Ueberwachung an einem Ort, wo der
Faden eine Querbewegung voilfiihrt, das Problem
der Nullpunktsstabilitdt nicht weiter besteht, weil
der Faden das Sirahlenblindel periodisch durch-
quert und wieder verldsst, was eine einfache Fest-
legung des Nullpunkts ermdglicht. Dadurch kann
der Sensor so einfach aufgebaut sein, dass die
Kosten auch einer grossen Anzahl von Sensoren in
einem veriretbaren Rahmen bleiben. Selbst-
verstindlich ermdglicht das erfindungsgemisse
Verfahren auch die Bestimmung des Vorhanden-
oder Nichtvorhandenseins eines Fadens, indem
ndmlich eine nicht erfolgende Abschwéchung der
Intensitit des Strahlenbiindels zum entsprechen-
den Zeitpunkt infolge eines nicht vorhandenen
Fadens (Faden vom Durchmesser Null) einen
Fadenbruch oder einen Produktionsstilistand an-
zeigt.

Die Erfindung betrifff weiter eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgemaéssen Verfah-
rens mit einem eine Lichiquelle zur Aussendung
eines Strahlenbiindels und einen Lichtempfinger
fir dieses aufweisenden Sensor zur Bestimmung
des Durchmessers eines Fadens.

Die erfindungsgeméasse Vorrichtung ist dadurch
gekennzeichnef, dass der Sensor an einer Stelle
angeordnet ist, an welcher das Strahlenbilndel die
Bahn des Fadens bei dessen Querbewegung
kreuzt, und dass Mittel zur Messung des Grades
und/oder der Dauer der sich beim Durchgang des
Fadens durch das Strahlenbindel am Lich-
tempfanger ergebenden Abschatiung vorgesehen
sind.

Nachstehend wird die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen und der Zeichnungen n#her
eridutert; os zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Spinnstelle
mit Ballonbildung,

Fig. 2 eine Seitenansicht der Spinnstelle von
Fig. 1 von links,

Fig. 3 eine Draufsicht auf den Fadenballon
der Spinnstelle von Fig. 1,

Fig. 4 ein Diagramm zur
serlduterung,

Fig. 5 eine Vorderansicht einer Varianie der
Anordnung von Fig. 1; und

Funktion-
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Fig. 6 eine Draufsicht auf den Fadenballon
der Anordnung von Fig. 5.

In den Fig. 1 bis 3 ist die Spinnstelle einer
Ringspinnmaschine bzw. der sich an dieser bil-
dende Fadenbailon schematisch dargestelli. Dar-
stellungsgemdss lduft ein aus einem nicht darge-
stellten Streckwerk kommender Faden F in Rich-
tung des Pfeiles P durch eine Fadendse 1, das
sogenannte "Sauschwénzchen" , und Uber einen
auf einem Ring 2 rotierenden L3ufer 3 zu einem
Kops 4. Der Liufer 3 teilt dem Faden F in bekan-
nter Weise seine Drehung mit und wickelt ihn auf
dem Kops 4 auf. Dabei bildet sich zwischen der
Faden&se 1 und dem L&ufer 3 infoilge der Zentrifu-
gatkraft des kreisenden Fadens F ein Fadenballon.

im Bereich des Fadenballons ist ein aus einer
Lichtgueile (Sender) 5 fUr ein Strahlenblindel S und
aus einem Empfénger 6 fir dieses bestehender
Sensor angeordnet, so dass also der kreisende
Faden F periodisch das Strahlenblindel S -
schneidet; und zwar pro voller Kreisbewegung
zweimal.

Gemiss Fig. 3 bildet die Basis des Ballons
einen Kreis 7, die Bewegungsbahn der im Niveau
des Sirahienbiindels S liegenden und damit dieses
schneidenden Partie des Fadens F ist durch einen
in Fig. 3 mit 8 bezeichneten Kreis gebildet.

Solange der kreisende Faden F das Strah-
lenblndel S nicht schneidet, ist der Empfénger 6
voll mit dem Strahlenbiindel S beaufschiagt und
liefert ein entsprechendes konstantes Ausgangssi-
gnal. Jede Durchquerung des Strahlenblindels S
durch den kreisenden Faden F fUhrt zu einer ents-
prechenden Abschattung des auf dem Empfinger
6 auftreffenden Strahlenblindels S und somit zu
einer charakteristischen Aenderung des Ausgangs-
signals des Empféngers 6. Der Grad oder die In-
tensitit dieser Abschattung ist dabei, bei konsta-
nter Rotationsgeschwindigkeit des Fadens F, ein
Mass dUr dessen Durchmesser.

Der Signalverlauf am Empfénger 6 ist in Fig. 4
schematisch dargestellt, wobei auf der Abszisse
die Zeit t und auf der Ordinate der Grad der Ab-
schattung A eingetfragen ist. Darstellungsgemaiss
wird bei den Zeitpunkien i1 und 12, wenn der
Faden F das Strahlenblindel S schneidet, im
Empfanger 6 eine deutliche Abschattung registriert,
welche durch einen Abschattungsimpuls |1 bzw. 12
symbolisiert ist. T bezeichnet die Dauer eines voll-
en Umlaufs des Fadens F.

Wihrend bei der Anordnung nach den Fig. 1
bis 3 der Sensor relativ nahe an der Fadendse 1
und somit an der Spitze des Ballons angeordnet
ist, zeigen die Fig. 5 und 6 eine Variante mit dem
Sensor mdglichst nahe an der Basis des Ballons.
Dies erhdht die Zuverldssigkeit und Genauigkeit
der Messung, weil an der Basis des Ballons
bezliglich der Entfernung des Fadens F vom Sen-
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der 5 bzw. vom Empfénger 6 stabilere Verhidlnisse
vorliegen als im Bereich der Ballonspitze.

Wie schon erwdhnt wurde, sind mit dem be-
schrisbenen Verfahren zwei Bestimmungen des
Fadendurchmessers pro Spindelumdrehung
mdglich. Da sich der Faden pro Spindelumdrehung
in LAngsrichtung nur in der Gr&ssenordnung von
einem Millimeter bewegt, liegen die Abtastintervaile
auch bei ungefdhr einem Millimetern. Diese
AuflGsung ist flir die Bestimmung der Fadenfeinheit
und/ oder der Fadenungleichmissigkeit véllig aus-
reichend; Ubliche Gleichmassigkeitsprlifer weisen
beispieisweise eine Messldnge von 8 bis 10 Milli-
metern auf.

Das beschriebene Verfahren und die zu-
gehdrige Vorrichtung haben 2zwei Hauptanwen-
dungsgebiete, sinerseits die Qualitdis-und ander-
seits die Produktionsiiberwachung.

Bezliglich Qualitdtsiberwachung seien bei-
spielsweise die Ueberwachung der Fadenfeinheit
oder die Ueberwachung der Anzahl der Einzelfdden
bei Zwirmen genannt. In gleicher Weise, wie bei
den bekannten Laborprlifgerdten aus den Ergebnis-
sen der Messung des Fadenquerschniits oder der
Fadendicke  weitere = Parameter, wie Un-
gleichméssigkeit, Spekirogramme, usw. abgeleitet
werden, kann man auch beim erfindungsgeméssen
Verfahren aus einer Vielzahl von Messpunkten der
Abschattungsmessung weitere derartige Parameter
ableiten.

Die Produktionsliberwachung kann deswegen
erfoigen, weil die Abschattungsimpulse 11, 12 (Fig.
4) und deren Anzahl ein Mass flir die Produktion
darstellen; wenn die Produktion stillsteht, dann wer-
den auch keine Abschattungsimpulse registriert.
Mit Hilfe des erfindungsgeméssen Verfahrens
k&nnen somit Beiriebsdaten wie Nutzeffekt (anhand
der Abschattungsimpulse pro Betriebsstunde) und
produzierte Linge (anhand der Gesamianzahl der
Abschattungsimpuise) und daraus in bekannter
Weise die Produktionsgeschwindigkeit bestimmt
werden.

Wenn die Abschattungsimpulse nicht nur
bezliglich ihrer Amplitude ausgewertet
(Durchmesserbestimmung) und/oder gezihit wer-
den (Betriebsdaten), sondern wenn auch eine
Ueberwachung des  Aufiretens der  Ab-
schattungsimpuise erfolgt, dann kann die Vorrich-
tung auch als Fadenwdchter eingesetzt werden.
Dies ist einfach mdglich, weil bei laufender Ma-
schine und gegebener Rotationsgeschwindigkeit
des LAufers 3 die Frequenz der Ab-
schattungsimpulse bekannt ist.

Schiiesslich kann mit Hilfe des beschriebenen
Verfahrens beim Ringspinnen ein sogenannter Lu-

‘ntenstopp in Aktion gesetzt werden.
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Anspriiche

1. Verfahren zur On-line Produktions-und Qua-
litdtsiiberwachung an Textilmaschinen durch Be-
stimmung des Durchmessers eines sich aufgrund
der Bildung eines Fadenballons quer zu seiner
Lingsrichtung bewegenden Fadens, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein von einer Licht-
quelle (5) auf einen Lichtempfénger (6) gerichtetes
Strahlenblindel (S) am Ort des querbewegien
Fadens (F) in den Fadenlauf gelegt wird und die-
sen durchquert, wobei durch den querbewegten
Faden eine intermittierende Abschwichung der In-
tensitdt des Strahienblindels erfoigt, deren Dauer
und/oder Grad als Mass flir den Fadendurchmes-
ser verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auswertung der intermittie-
renden Abschwichung der Intensitdt des Sirah-
lenbiindels (S) anhand einer Verarbeitung der ents-
prechenden Abschattungsimpulse (i1, 12) des Lich-
tempféngers (6) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aus den aus den Ab-
schattungsimpuisen (11, 12) gewonnenen Werten
des Fadendurchmessers weitere Parameter, wie
beispielsweise ein Spekirogramm oder Aussagen
Uber die Ungleichmissigkeit des untersuchten
Fadens abgelsitet werden.

4, Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abschattungsimpulse (i1,
[2) fortlaufend gez&hlt und dass daraus Betriebsda
ten, wie beispieisweise Nutzeffekt, produzierie
Linge und/oder Produktionsgeschwindigkeit be-
stimmt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Auitreten der Ab-
schattungsimpulse (11, 12) Uberwacht wird, und
dass dann, wenn bei laufender Maschine nach ein-
em durch die Rotationsgeschwindigkeit des Fadens
(F) bestimmien Intervall kein Abschattungsimpuls
auftritt, ein Fadenbruch angezeigt wird.

6. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahren
nach Anspruch 1, mit einem eine Lichtquelle zur
Aussendung eines Strahlenblindels und einen Lich-
tempfénger fur dieses aufweisenden Sensor zur
Bestimmung des Durchmessers eines Fadens,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor (5, 6) an
einer Steile angeordnet ist, an welcher das Sirah-
lenbiindel (S) die Bahn des Fadens (F) bei dessen
Querbewegung kreuzt, und dass Mittel zur Mes-
sung des Grades und/oder der Dauer der sich
beim Durchgang des Fadens durch das Strah-
lenbiindel am Lichtempfédnger (6) ergebenden Ab-
schattung vorgesehen sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Sensor (5, 8) im Bereich
der Basis des Fadenballons angeordnet ist.
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