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@ Verfahren und Vorrichtung zur Produktions- und Qualitatsiiberwachung der Produktionsstellen an

mehrspindligen Textiimaschinen.

@ Fir jeweils mindestens zwei Produktionsstellen
(21, 22, 23, 24) ist ein gemeinsames Ueberwachun-
gsorgan (5. 6) vorgesehen, welches ein Strah-
lenblindel (7) aufweist. Dieses ist durch den vom
laufenden Faden (1, 2. 3, 4) von jeder der betreffen-
den Produktionsstellen (21, 22, 23, 24) gebildeten
Fadenballon gefiihrt und wird in jedem Ballon durch
den laufenden Faden intermittierend unterbrochen
oder abgeschwiécht. Die dadurch erzeugte Ab-
schaitung wird im Empfénger (6) des Ueberwachun-
gsorgans in ein elektrisches Signal umgeformt.

Durch Auswertung der Amplituden-, Zeit-und
Phasenbeziehungen zwischen den einzeinen Ab-
schattungsimpulsen k&nnen die Féden der einzeinen
Produktionsstellen identifiziert werden.

Das Verfahren ermdglicht eine  On-line
Produktions-und Qualit&isliberwachung an mehr-

spindligen Textilmaschinen, beispielsweise
= Ringspinnmaschinen, mit einem vertretbaren Koste-
g naufwand.
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Verfahren und Vorrichtung zur Produktions-und Qualitétstiberwachung der Produktionsstellen an

mehrspindligen Textilmaschinen

In der Textilindustrie gibt es eine ganze Anzahl
von Produktionsmaschinen, auf denen an einer
Vielzahl von Produktionstellen gleichzeitig gearbei-
tet wird. Als Beispiele k&nnen Spinnmaschinen,
Spulmaschinen oder Zwirnmaschinen angefiihrt
werden. Es besteht ein offensichtliches Bedirinis,
jede einzelne dieser Produktionsstellen hinsichtlich
Produktionsablauf und erzeugter Qualitdt automati-

sch zu Uberwachen. \Aus der Sicht des Produktion-

sablaufes ist vor allem eine Fa-
denbruchiiberwachung erwilinscht, und aus der
Sicht der Qualitdtsiiberwachung die Bestimmung
des Fadenquerschnittes und/oder von dessen Un-
gleichmissigkeit. Bei Zwirnmaschinen interessiert
insbesondere der Zwirn-Querschnitt zur Kontrolle
dafiir, ob alle Faden eingezwirnt werden.

Auch wenn in den folgenden Ausfiihrungen im-
mer von "Faden" die Rede ist, so soll dieser
Begriff nicht einschriankend, sondern als stelivertre-
tend fir alle Spinnereierzeugnisse, wie Garne,
Zwirne, Filamente und dergleichen verstanden wer-
den.

Die erwidhnte Ueberwachung aller einzelnen
Produktionsstellen ist an sich mit bekannten Mitteln
technisch I&sbar, ist aber aus Kostengriinden noch
nicht realisiert worden. Denn die Vielzahl der Pro-
duktionsstellen erlaubt nur einen minimalen Koste-
naufwand pro Produktionsstelle, damit der Aufwand
pro Maschine in einem vertretbaren Rahmen bleibt.

Fr die Fadenbrucherfassung auf
Ringspinnmaschinen sind in letzter Zeit Anlagen
auf dem Markt erschienen, die sogenannte Wan-
dersensoren aufweisen. Dabei kann mit einem ein-
zigen Sensor die Bewegung des Ringldufers einer
ganzen Seite einer Ringspinnmaschine erfasst wer-
den. Kostenmissig ist diese L&sung fiir die Faden-
brucherfassung veriretbar. Eine Messung weiterer
Fadenparameter ist aber nicht mdglich, weil das
Signal durch den rotierenden Ringi8ufer und nicht
durch den Faden selbst erzeugt wird.

Flir die Bestimmung des Fadenquerschnitts
und/oder von dessen Ungleichmdssigkeit direkt an
der Produktionsstelle sind bis heute an Ringspinn-,
Zwirn-und dergleichen Maschinen noch keine wirt-
schaftlichen L&sungen realisiert worden.

Durch die Erfindung soli nun ein Verfahren
angegeben werden, welches eine Produktions-und
Qualitdtsiiberwachung der Produktionsstellen an
mehrspindligen Textilmaschinen mit einem vertret-
baren Kostenaufwand ermdglicht.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Produktions-und Qualitdtsiiberwachung der Produk-
tionsstellen an mehrspindiigen Textilmaschinen,
wobei die Produktionsstellen reihenfrmig angeord-
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net sind und der an jeder Produk tionsstelle lau-
fende Faden eine Querbewegung nach Art eines
Ballons ausfiihrt und dabei einen im folgenden als
Raumelement bezeichneten rotationssymmetri-
schen Kdrper einhdiilit.

Das erfindungsgemsse Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass jewsils fiir mindestens zwei
Produktionsstellen ein gemeinsames Ueberwachun-
gsorgan vorgesehen ist, welches ein Strah-
lenblindel aufweist, dass das Strahlenblindel durch
die Raumelemente an den mindestens zwei Pro-
duktionsstellen gefiihrt ist und dabei in jedem Rau-
melement durch den bewegten Faden intermittie-
rend unterbrochen oder abgeschwicht wird, und
dass die dadurch erzeugte Abschattung in einem
Empféanger in ein elekirisches Signal umgeformt
und als Basis fiir die weitere Auswertung verwen-
det wird.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht also
darin, jeweils mehrere Produktionsstelien mit einem
gemeinsamen  Ueberwachungsorgan zu
{iberwachen, wodurch die Kosten pro Produktions-
stelle entsprechend gesenkt werden. Es ist also
jeweils ein Strahlenbiindel durch mehrere Faden-
ballons gefiihrt, wobei vorzugsweise der Quer-
schnitt des Fadenblindels im Verhdlinis zum Bal-
londurchmesser klein gewdhlt ist. Im Betriebszu-
stand der Textilmaschine durchquert nun jeder
Faden das Strahlenbiinbdel pro Umdrehung zwei-
mal. Es besteht eine grosse Wahrscheinlichkeit,
dass sich zu einem bestimmien Zeitpunkt jeweils
nur ein einziger Faden im Strahlenbiindel befindet.
Je kleiner die Anzahi der Produktionsstellen, um so
grosser ist die Wahrscheinlichkeit. Es ist aber ab-

solut notwendig, dass jeder Faden fiir sich und nur

derselbe allein das Strahlenbiindel durchquert; an-
dernfails wiirde die Messung gestdrt. Da die Rota-
tionsbewegungen der einzeinen Faden in der
Regel nicht genau synchron, sondern zuféllig sind,
tritt der Fall der Erfassung jedes einzelnen Fadens
im Laufe der Zeit mit Sicherheit ein.

Bei Textilmaschinen mit einer sehr grossen
Anzahl von Produktionsstellen in einer Reihe
(beispielsweise Uber 100) ist es sinnvoll, den Licht-
strahl nicht durch samtliche Ballons durchzufiihren,
sondern mehrere Gruppen zu bilden. Die Gr&sse
und Anzahl dieser Gruppen ist eine Ermessens-
frage und wird durch prakiische Parameter be-
stimmt. Vor allem wird die Wahrscheinlichkeit, dass
nur ein einziger Faden im Strahlenbiindel liegt, bei
giner Vielzahl von Produktionsstellen immer gerin-
ger, und im weiteren wird die Lichtintensitdt bei
grsseren Abstdnden von Sender und Empfénger
unter Umstdnden nicht mehr geniigen. Letzteres
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gilt selbstverstéandlich nicht flr Laserstrahlen.

Die Erfindung betrifft weiter eine Vorrichtung
zur Durchfihrung des genannten Verfahrens mit
einem Ueberwachungsorgan. Die
erfindungsgemaésse Vorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens zwei Produktions-
stellen sin gemeinsames Ueberwachungsorgan zu-
geordnet ist, welches sinen Sender fiir ein Strah-
lenblindel und einen Empfinger flir dieses aufweist
und derart angeordnet ist, dass das Strahlenblindel
die Raumelemente an den mindestens zwei Pro-
duktionssteilen durchdringt, und dass Mittel zur
Auswertung der am Empfénger aufiretenden Inten-
sitdtsschwankungen des Strahlenbiindel vorgese-
hen sind.

Nachstehend wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen und der Zeichnungen néher
erldutert; dabei zeigt:

Fig. 1a einen schematischen Grundriss einer
Anzahl von Produktionsstellen,

Fig. 1b eine Seitenansicht der Produktions-
stellen von Fig. 1a, von links gesehen,

Fig. 2 ein erstes Impulsdiagramm,

Fig. 3a,3b eine erste Variante der Anordnung
von Fig. 1a im Grundriss bzw. in Seitenansicht,

Fig. 4 ein zweites impulsdiagramm,

Fig. 5 eine zweite Variante der Anordnung
von Fig. 1a im Grundriss,

Fig. 6 ein drittes Impulsdiagramm,

Fig. 7 eine dritte Variante der Anordnung von
Fig. 1a im Grundriss,

Fig. 8 ein konstruktives Detail einer Produk-
tionssteile,

Fig. 9-11 je eine weitere Variante der Anord-
nung von Fig. 1a im Grundriss,

Fig. 12 Beispiele von impulsformen,

Fig. 13 Beispiele von Fadeniagen im Strah-
lenbindel, und

Fig. 14 eine weitere Variante der Anordnung
von Fig. 1a im Grundriss.

In den Fig. 1a und b sind schematisch vier
Produktionsstellen 21, 22, 23 und 24 dargestelit,
bei denen es sich um Spindeln einer Ringspinnma-
schine handelt. Mit 10 ist die Ringbank, mit 11 der
Ring, mit 12 ein Fadenfiihrer (das sogenannte
"Sauschwinzchen") und mit 16 eine Spindel ange-
deutet. An jeder Produktionsstelle 1duft ein Faden
1, 2, 3, 4 vom Fadenflhrer 12 zum Ring 11 und
bildet dabei einen Fadenballon 13, in welchem er
eine momentane Position 31, 32, 33 bzw. 34 ein-
nimmt.

Den vier reihenfdrmig angeordneten Produk-
tionsstellen 21 bis 24 ist ein gemeinsames Ueber-
wachungsorgan zugeordnet, welches einen Sender
5 fir ein Lichtblindel 7 und einen Empfinger 6 flr
diesen aufweist. Das Strahlenbiindel 7 ist durch
das Zentrum der Balilons 13 gefiihrt und wird somit
bei Rotation der F&den 1 bis 4 von diesen
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fortwédhrend durchquert, und zwar pro Umdrehung
je zweimal. Dabei kommt es bei jeder Durchque-
rung am Empfénger 8 zu einer entsprechenden
Abschattung.

Bei den in Frage kommenden Textilmaschinen
ist die Rotationsgeschwindigkeit aller Ballons auf
der gleichen Maschine ungefdhr gleich, aber nicht
synchron. Die Zeit flr eine Umdrehung ist somit
mindestens ndherungsweise bekannt. Wenn, wie
im dargestellten Beispiel, mit einem Ueberwachun-
gsorgan flr vier Produktionsstellen, in der Zeit fUr
eine Umdrehung achtmal (2 mal 4) eine Ab-
schattung erfolgt ist, so sind noch sémiliche Faden
intakt.

Fig. 2 zeigt ein entsprechendes Impulsdia-
gramm, bei dem auf der Abszisse die Zeit t auf der
Ordinate die Abschattung A, die sich durch die
Fiden 1, 2, 3, 4 im Strahlenbiindel ergibt, aufgetra-
gen sind. Jede Abschattung durch einen der Fiden
1 bis 4 ist durch einen entsprechenden Ab-
schattungsimpuls A1 bis A4, A1’ bis A4’ symboli-
siert. Die Impuisfolge ist rein zufdllig, aber immer
um eine Halbperiode von 180° versetzt.

Die Filhrung des Strahlenbiindels 7 durch das
Zenirum der Ballons 13 ist nur ein Beispiel. Das
Strahlenbiindel kann beispielsweise auch parallel
verschoben oder gemiss Fig. 3a, 3b schrig
gefiihrt sein, wobei es mit der Horizontalen H einen
Winkel a und mit der Verbindungslinie K der Ach-
sen der Produktionsstellen 21, 22, 23, 24 sinen
Winkel b einschliesst.

Fir bestimmte Zwecke k&nnen auch mehrere
Strahlenbiindel "angewendet werden. Mehrere
Strahlenbiindel k8nnen auch durch einen einzigen
Lichtsender 5 und mehrere lichtempfindliche
Empféanger 6, 6’ (Fig. 5), oder aber mehrere Licht-
sender 5 und einen sinzelnen lichtempfindlichen
Empfédnger 6 gebildet werden. Die nachfolgenden
Erlduterungen beschréinken sich lediglich auf eini-
ge Beispiele. Aus dem zeitlichen Verlauf und der
Intensitdt des Abschattungsimpulses kann auf den
Durchmesser des Fadens geschiossen werden.

Zun3chst beschrinken sich die Ausfihrungen
auf die Feststellung von Fadenbriichen; zusétzliche
Erlduterungen, die flir die Bestimmung des
Fadenquerschnittes notwendig sind, werden am
Schluss der Beispiele angeflhrt.

Mit dem Erkennen eines Fadenbruchs inner-
halb einer Produktionsgruppe ist die Aufgabe erst
teilweise gel8st. Der zweite Teil der Aufgabe be-
steht darin, diejenige Position der Produktionsstel-
len 21, 22, 23, 24 zu srkennen, wo der Fadenbruch
aufgetreten ist, d.h. die Identifikation der Produk-
tionsstelle.

Diese Aufgabe kann beispielsweise bei einer
Anordnung geméiss Figur 3a geldst werden. Das
Strahlenbiindel 7 durchquert die Fadenballons nicht
mehr durch deren Zentrum, sondern in ver-
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schiedenen Abstdnden vom Zentrum. Im Unter-
schied zu Figur 1, bei der ein eventueller Faden-
bruch nach genau einer halben Rotationsperiode
festgestellt wird, sind bei diesem Beispiel Unter-
schiede festzustellen. Es 3sst sich leicht erkennen,
dass die Impulsabstdnde jeweils einem Winkel ¢
bzw. d entsprechen. Ein hierzu gehdriges Impuls-
diagramm zeigt Figur 4. Daraus ist ersichtlich, wie
sich die verschie denen Winkel im Impulsdia-
gramm présentieren. Der Uebersichtlichkeit halber
ist der Winkel d nicht eingetragen; er stellt die
Ergdnzung des Winkels ¢ auf 360° dar.

Die Interpretation der einzelnen Impuise, d.h.
ihre Zusammengehorigkeit, ist nicht besonders ein-
fach. Wenn fiir die Auswertung geniigend Zeit vor-
handen ist, I4sst sich das Problem mit Hilfe der
Statistik [sen. In der Regel ist es ndmiich so, dass
sin Fadenbruch nicht unbedingt beim ersten Um-
lauf festgestellt werden muss; bei einer geniigend
grossen Anzahl von Umdrehungen ergeben sich
durch den nicht synchronen Lauf der einzelnen
Produktionsstellen immer wieder Verschiebungen,
so dass nach den Gesetzen der Statistik, z.B. der
Autokorrelation, einwandireie Zuweisungen mdglich
sind. Die Bestimmung des Fadens, der eine Ab-
schattung verursacht hat, l8sst sich wesentlich er-
leichtern, wenn ein zweites Strahlenblindel verwen-
det wird. Dies kann, so wie in Fig. 5 dargestelit,
durch den Einsatz eines Senders 5 und zweier
Empfinger 6, &, oder durch den Einsatz zweier
Sender und eines Empféngers realisiert werden.
Man erhdlt in beiden Fillen zwei divergierende
bzw. konvergierende Strahlenbiindel 7, 8. Selbst-
verstindlich kénnen auch zwei Sender 5 und zwei
Empfinger 6 verwendet werden.

Da, wie bereits erwdhnt, die Rotationsge-
schwindigkeit aller Ballons ungeféhr gleich ist, [dsst
sich aus der Zeit zwischen dem Durchqueren der
beiden Strahlenbiindel 7, 8 durch den Faden die
Position der Produktionsstellen 21, 22, 23, 24 ein-
wandfrei erkennen. So liegen in Fig. 5 die Impuise
bei der Spindel 21 offensichilich sehr nahe beiei-
nander, widhrenddem bei der Spindel 24 die
grésste Verschiebung vorhanden ist. Die Ver-
schiebung entspricht spricht jeweils einem Winkel
e (el, e2, e3, ed) und die Zuordnung ist offensichi-
lich. In Figur 6 sind die entsprechenden Impulsdia-
gramme der Abschaitungen in den beiden Strah-
lenbiindein 7, 8 dargesteiit.

Es k&nnte aber auch hier der Fall eintreten,
dass durch Zufilligkeiten Mehrfachdeutungen in
der Spindelzuweisung mdglich wiren. Es ist je-
doch mdglich, sich in einem ersten Durchlauf einst-
weilen auf die eindeutig zuweisbaren Spindein zu
beschrdnken und zu einem oder mehreren
spdteren Zeitpunkten, bei denen die Stellung der
Fdden untereinander wieder génzlich anders ist,
weitere Messungen durchzufihren. Die Wahr-
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scheinlichkeit flir die Grdsse des Zeitintervalls, in-
nert welchem das Vorhandensein aller Fdden be-
stimmt werden kann, kann nach den Gesetzen der
Statistik berechnet werden.

Um die Ermittlung der Zugehdrigkeit der ein-
zelnen Abschattungsimpulse zu den betreffenden
Spindein noch eindeutiger und einfacher zu gestal-
ten, kann die Anordnung von Fig. 5, gemiss Fig. 7
modifiziert werden. Darstellungsgeméss ist zwi-
schen den beiden Empfdngern 6, 6’ (Fig. 5) ein

‘weiterer Sender 25 und zu beiden Seiten des Sen-

ders 5 je ein weiterer Empfinger 26, 26’ angeord-
net. Dadurch werden die Ballons von zwei Paaren
von Strahienbiindeln 7, 8 und 7', 8 durchquert. Die
Auswertung der Abschattungsimpulse an den
Empfdnger 6, 6 und 26, 26 erfolgt pro
Empféngerpaar auf die anhand der Figuren 5§ und 6
beschriebene Art, wobei die Signale beider
Empfangerpaare miteinander in Beziehung gesetzt
werden. Dadurch wird die Zuordnung der Ab-
schattungsimpulse zu den einzelnen Spindein ein-
deutiger und sicherer, anderseits wird aber auch
der Aufwand grésser.

Bei vielen Produktionsmaschinen sind die ein-
zelnen Produktionsstellen durch Separatoren von-
einander getrennt. In Fig. 8 ist dies am Beispiel
giner Ringspinnmaschine gezeigt. Der Ballon 13
bildet sich so wie in Fig. 16 zwischen dem
Fadentlihrer 12 und dem Ring 11 auf der Ringbank
10, welche aussérdem fiir jede Spindel einen un-
durchsichtigen Separator 14 trégt. Ausserdem ist
die Spindel 16 ldnger als in Fig. 1b, so dass das
Strahlenblindel 7 nicht zentral durch den Ballon 13
gelegt werden kann, zumindest nicht in dessen
unterem Teil. Das Strahlenbilinde! 7 liegt in diesem
Fall seitlich neben der Spindel 16, knapp oberhalb
des Kopsaufbaus und der Separator 14 weist ents-
prechende Ausnehmungen 15 fiir den Durchtritt
des Strahlenbiindels auf. Fig. 9 zeigt eine mdgliche
Lage von zwei Sirahlenbiindeln 7, 8 neben den
Spindeln 16.

Fig. 10 zeigt die Anordnung von Fig. 9 noch
stdrker detailliert. Mit 17 ist ein Sirahlenemitter,
beispielsweise eine Luminiszenzdiode, bezeichnet,
der Pfeil 18 bezeichnet die Richtung der Strah-
lenblindel 7, 8. Derartige Strahlenbiindel sind (mit
Ausnahme von Laserstrahlen) in der Regel weit
geféchert. Die Strahlen treffen somit auch auf die
Empfangselemente 19 und 20 auf. Bei diesen kann
es sich um handelslbliche Fotodioden handeln.
Das Strahlenbiindel 7 entsteht nun zwischen Sen-
der 17 und Empfangselemente 19, das Strah-
lenblindel 8 zwischen dem Sender 17 und dem
Empfangselement 20. Auf diese Weise werden
elekirische Impulse erzeugt, wie sie in den Fig. 2, 4
und 6 dargestellt sind. Grundséizlich gilt, dass die
zeitliche Verschiebung die ldentifikation der Pro-
duktionsstelle ermdglicht, wihrend die Grdsse der
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Abschattung dem Durchmesser des Fadens ent-
spricht.

Die Verarbeitung elektrischer Impulse ist hinrei-
chend bekannt und braucht deshalb nicht ndher
beschrieben zu werden. Zu erwdhnen ist jedoch,
dass die Abschattung eine Spannung oder einen
Stromimpuls darstellt, der leicht zu messen ist. Die
Zeitdifferenz  zwischen den Impulsen sind reine
Zeitmessungen, die mit einfachen Mitteln sehr ge-
nau bestimmt werden kdnnen. Spannung, Bzw.
Strom k&nnen Isicht in Bindr-Signale umgewandelt
werden, und zusammen mit der Zeitmessung erge-
ben sich ideale Bedingungen fiir die elekironische
Datenverarbeitung; speziell geeignet sind Mikropro-
zessoren.

in den Figuren 1a, 3a, 3b, 5, 7 und 9 sind sie
Strahlenbiindel nur schematisch als Gerade einge-
tragen mit punkiférmigem Querschnitt. In der Pra-
xis ist der Querschniit der Strahlenbiindel 7, 8
einerseits durch die Leuchifliche des Senders 17
und anderseits durch die Fliche der Empfangsele-
mente 19 und 20 bestimmt. Sind diese Fléchen
ungefdhr gleich gross, so sind die Impulse der
einzelnen Produktionsstellen unabh&ngig von deren
Position, was die Auswertung versinfacht.

Es ist aber auch mdéglich, so wie in Fig. 11
angedeutet, bewusst beispielsweise den Sender 17
kleinfldichig und ein Empfangselement 19
grossfldchig (oder umgekehrt) auszubilden. Damit
ist ebertfalls eine Identifikation der Produktions-
stelle mdglich, und zwar aus der Impuisldnge
und/oder aus der Impuishdhe. Die Impulsauswer-
tung wird dadurch leicht aufwendiger, dafiir wird
aber nur ein einziger Lichtsender und ein einziges
Empfangselement bendtigt. Figur 12a zeigt einen
Impuls, wie er im Prinzip von der Produktionsstelle
21 von Fig. 11 erzeugt wird, und Fig. 12b zeigt
einen entsprehenden Impuls der Produktionsstelle
24 (Fig. 11).

In den beschriebenen Beispielen sind immer
nur vier Produktionsstellen eingezeichnet. Diese
Zahl kann jedoch ohne weiteres erhdht werden, ist
aber begrenzt durch die Sicherheit der Zuordnung
eines Impulses zur entsprechenden Produktions-
stelle, die mit steigender Spindelzahl abnimmt. Fir
den Regelfall dlrfte bei ungefdhr 16 Produktions-
stellen die obere Grenze der Produktionsstellenzahi
erreicht sein. Bei einer Maschine mit beispiels-
weise 160 Produktionsstellen miissten also 10
Gruppen a 16 Produktionsstelien gebildet werden.
Bei den einzelnen Gruppen ist dann nur ein mini-
maler Aufwand notwendig, weil die Auswertung vor-
zugsweise zentral durchgeflihrt wird. Derart lassen
sich kostenglinstige Systeme bauen.

Die Produktionsstellenzahi kann im weiteren
begrenzt sein durch Probleme der Optik, da die
Lichtintensitdt mit dem Quadrat der Entfernung
vom Empfanger zum Sender abnimmt. StSrendes
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Licht und Rauschen k8nnen derart das Nutzsignal
Uiberdecken. Eine beachtliche Verbesserung ist
mdglich, wenn das Licht in bekannter Weise modu-
liert wird. Dadurch k&nnen Fremdeinfllisse ausge-
schaltet werden.

Die bisherigen Ausfihrungen haben sich auf
die Feststellung von Fadenbriichen beschrénkt. Die
Gr&sse der Abschattung ist jedoch auch ein Mass
flir den Durchmesser des Fadens im betreffenden
Strahlenbiindel. Selbst bei gleich grossen Sender-
und Empféngerfidchen ist jedoch die Intensitdt der
Abschattung nicht nur abhingig vom Durchmesser,
sondern auch von der Lage des Fadens zwischen
Sender und Empfinger. Dies ist anhand von Fig.
13 illustriert. Der Sender 17 sendet sein Licht zum
Empfénger 19 und der Faden 1 befindet sich un-
mittelbar beim Empfanger 19 (Fig. 13b). In diesem
Fall ist die Abschattung beinahe gleich dem Durch-
messer des Fadens 1. In Figur 13a ist der Faden 1
ungefdhr in der Mitte zwischen Empfénger 19 und
Sender 17 gezeichnet. Es ist ganz offensichtlich,
dass die Abschatiung in diesem Falle grdsser ist
(fast das Doppelte). Diese Eigenschaft kann zur
ldentifikation der Produktionstelle des betreffenden
Fadens bentitzt werden, wenn angenommen wer-
den kann, dass der Fadendurchmesser geniigend
konstant ist (oder ein Mittelwert aus mehreren
Durchgdngen gebildet wird).

Einer bestimmten Position entspricht bei gege-
benem Durchmesser eine genau bestimmte Ab-
schattung. Verdndert sich nun der Fadendurchmes-
ser infolge von Ungleichméssigkeiten, so verdndert
sich auch die Gr8@sse der Abschattung. Da der
Faden auch in der L&ngsrichtung durch den Ballon
|&uft, wird auch immer wieder eine andere Stelle im
Faden abgetastet. Aus genligend vielen Abtast-
punkten lassen sich die bekannten Qua-
litdtsparameter, wie beispielsweise der Variations-
koeffizient der Ungleichmissigkeit, das Spekiro-
gramm usw. berechnen. Eine llckenlose Impuls-
folge ist nicht notwendig. Unterbrechungen sind
zul8ssig, da bei einer "on-line"-Messung geniigend
Material und Zeit zur Auswertung vorhanden ist.

Bei Zwirnen ist in verschiedenen Fiilen eine
Kontrolle {iber das Vorhandensein aller Einzelfdden
notwendig. Beim Fehlen eines sinzelnen Zwirnfa-
dens oder bei einem Uberzdhligen Zwirmnfaden
andert sich der Durchmesser des Fadens und
damit auch die Abschattung. Hieraus kann festge-
stellf werden, ob die Anzahl der Einzelfdden im
Zwirn richtig ist.

Es ist auch denkbar, dass durch eine Ver-
wechslung an einer Produktionsstelle eine andere
Fadenfeinheit produziert wird. In diesem Fall ergibt
sich von der betreffenden Produktionsstelle stets
eine andere Abschattung, als mit einem Faden von
richtiger Feinheit. Damit k8nnen also auch Produk-
tionsstellen mit falscher Fadenfeinheit festigestellt
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werden.

Wenn die Grsse der Abschattung in die Aus-
wertung miteinbezogen wird, so ldsst sich also
kostenglinstig nicht nur eine Fadenbrucherfassung
herstellen, sondern gleichzeitig auch eine umfas-
sende Qualitdtsliberwachung jeder einzelnen Pro-
duktionsstelle erzielen.

Figur 14 schliesslich zeigt noch eine weitere
Méglichkeit fir die Lage des Strahlenbiindels
durch die Ballons, indem vom Sender 5 der Strahl
7 auf einen Spiegel 9 und von diesem als reflek-
tierter Strahl 7' auf einem Empfinger 6
zurlickgeworfen wird. Es enistehen dhnliche Im-
pulsfolgen, wie im Beispiel gemass Figur 5. Doch
sind hier nur ein Sender und ein Empfénger not-
wendig. Allerdings ist damit die Linge des Strah-
lenbiindels 7 doppelt so lang.

Anspriiche

1. Verfahren zur Produktions-und Qua-
litdtsliberwachung der Produktionsstellen an mehr-
spindligen Textilmaschinen, wobei die Produktions-
stellen reihenfdrmig angeordnet sind und der an
jeder Produktionsstelle laufende Faden eine Quer-
bewegung nach Art eines Ballons ausflihrt und
dabei einen im folgenden als Raumelement be-
zeichneten rotationssymmetrischen Kdrper einhdlllt,
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils fiir minde-
stens zwei Produktionsstelien (21, 22, 23, 24) ein
gemeinsames Ueberwachungsorgan (5, 6, 675 17,
19, 20) vorgesehen ist, welches ein Strahlenblndel
(7, 7', 8, 8) aufweist, dass das Strahlenbiindel
durch die Raumelemente (13) an den mindestens
zwei Produktionsstellen geflhrt ist und dabei in
jedem Raumelement durch den bewegten Faden
(1, 2, 3, 4) intermittierend unterbrochen oder abge-
schwicht wird, und dass die dadurch erzeugte Ab-
schattung in einem Empfanger (6, &', 19, 20) in ein
elekirisches Signal umgeformt und als Basis fiir die
weitere Auswertung verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedem Ueberwachungsorgan (5,
8, 6 17, 19, 20) mehr als zwsi, vorzugsweise vier
bis acht, Produktionsstellen (21, 22, 23, 24) zuge-
ordnet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Strahlenbiindel (7) durch
die Achse der zugeordneten Raumelemente (13)
gefiihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Strahienblindel (7) parallel
zur Verbindungslinie (K) der Achsen der Raumele-
mente (13) und im Abstand von dieser gefiihrt wird.

70

15

20

25

30

35

40

45

50

55

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Strahlenblindel (7) schrdg
gegen die Horizontale (H) undfoder schrdg gegen
die Verbindungslinie (K) der Achsen der Raumele-
mente (13) gefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die ldentifikation
der einzelnen F3den (1, 2, 3, 4) der von einem
Ueberwachungsorgan (5, 6, 6% 17, 19, 20)
{iberwachten Produktionsstellen (21, 22, 23, 24)

odurch Auswertung der Zeitabstdnde (c1, c2, c3,
c4) zwischen den einzelnen durch die Abschattung
erzeugten elektrischen Signalen erfoigt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Identifikation
der einzelnen Faden (1, 2, 3, 4) der von einem
Ueberwachungsorgan (5, 6, 645 17, 19, 20)
{iberwachten Produktionsstellen (21, 22, 23, 24)
durch Auswertung der Amplitude und/oder Dauer
der durch die Abschattung erzeugten elekirischen
Signale erfolgt. :

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, mit einem Ueberwachun-
gsorgan, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens zwei Produktionsstellen (21, 22, 23, 24) ein
gemeinsames Ueberwachungsorgan (5, 6, 65 17,
19, 20) zugeordnet ist, welches einen Sender (5,
17) fiir ein Strahlenblindel (7, 8) und einen
Empfénger (6, 6", 19, 20) flir dieses aufweist und
derart angeodnet ist, dass das Strahlenbilindel die
Raumelemente (13) an den mindestens zwei Pro-
duktionsstellen durchdringt, und dass Mittel zur
Auswertung der am Empfinger auftretenden Inten-
sitdtsschwankungen des Strahlenbiindels vorgese-
hen sind. :

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedem Ueberwachungsorgan (5,
6, 6 17, 19, 20) mehr als zwei, vorzugsweise vier
bis acht, Produktionsstellen (21, 22, 23, 24) zuge-
ordnet sind.

10. Varrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ueberwachungsorgan ein-
en ersten Sender (5, 17) zur Aussendung eines
divergierenden Strahlenbindels (7, 8) und zwei er-
ste Empfénger (8, &', 19, 20) flr dieses aufweist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass zu beiden Seiten des ersten
Senders (5) zwei zweite Empfénger (26, 26) und
zwischen den beiden ersten Empféngern (6, 6) ein
zweiter Sender (25) angeordnet ist, so dass die
Raumelemente (13) von zwei in Gegenrichtung ver-
laufenden Sirahlenbiindeln (7, 8; 7', 8) durchsetzt
sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Sender (5) und Empfénger (6)
nebeneinander angeordnet sind, und dass ein Spie-
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gel (9) zur Reflexion des vom Sender ausgesand-
ten Strahlenblindels (7) auf den Empfinger vorge-
sehen ist,

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Raumelement (13)
sowohl von dem vom Sender (5) ausgesandten als
auf von dem vom Spiegel (9) auf den Empfinger
(6) reflektierten Strahlenbiindel (7 bzw. 7°) durch-
setzt ist. v

14, Vorrichtung nach Anspruch 9, zur Verwen-
dung an durch lichtundurchidssige Separatoren ge-
genseitig abgeschirmte Produktionsstellen, dadurch
gekennzeichnet, dass die Separatoren (14) entspre-
chende Ausnehmungen (15) flir den Durchtritt des
Strahlenblindeis (7) aufweisen.
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