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@) Verfahren zur Uberwachung oder Messung der
GleichmaBigkeit von Spinnfaserkabeln durch mecha-
nische Tastorgane wihrend der Herstellung auf der
BandstraBe, dadurch gekennzeichnet, daf als me-
chanische Tastorgane in der BandstraBe ohnehin
vorhandene Quetschwalzenpaare singesetzt werden,
wobei der Abstand der AnpreBwalze zur orisfesten
Walze als MaB fiir die GleichmiBigkeit des Faserka-
bels dient.

Xerox Copy Centre



1 EP 0 397 085 A1 2

Verfahren zur Uberwachung der Gleichm#gigkeit von Spinnfaserkabeln

Die vorliegende Erfindung betrifit ein Verfahren
zur Uberwachung oder Messung der Gleichm3Big-
keit von Spinnfaserkabeln durch mechanische Tast-
organe im Zuge der Kabelherstellung auf der
BandstraBe.

Bei der Herstellung von Synthesefasern ist es
erforderlich, den ersponnenen Filamenten durch
eine Reihe von Nachbehandlungsschritten die ge-
wiinschten textilen Eigenschaften zu verleihen.
Nachbehandlungsschritte, die in aller Regel erfor-
derlich sind, bestehen z. B. im Verstrecken, im
Fixieren, dem Kriusein und gegebenenfalls dem
Schneiden der Endlosfilamente zu Stapelfasern.
Diese Nachbehandlungsschritte werden in der
Technik in der Regel auf sogenannten BandstraBen
ausgefiihrt, indem man zuerst die Filamentschar
vieler Spinndiisen zu einem Spinnkabel zusam-
menfaBt und dieses in Kannen ablegt, und dann
wiederum eine grofe Schar dieser Spinnkabel facht
und gemeinsam auf einer BandstraBe den obenge-
nannten Nachbehandlungsschritten wie Verstrek-
kung, Fixieren, Krduseln usw. unterwirit. Die auf
diese Weise gleichzeitig nachbehandelten Spinnfa-
serkabel enthalten eine sehr groBe Zahl, in der
Regel einige Hunderttausend bis einige Millionen,
Einzelfilamente.

Besonders flir die Herstellung von Spinnfaser-
kabeln, die anschlieBend als sogenannte Converter-
kabel, Reifkabel oder Fiillfaserkabel weiterverarbei-
tet werden sollen, ist eine gleichmiBige Kabelquali-
tdt, insbesondere sine konstante Filamentzahl ent-
scheidend. Jede Anderung der Kabelstérke fiihrt
zu einer UnregelmiBigkeit im Endprodukt, was ei-
ner QualitdtseinbuBe gleichkommt.

Aus technischen Griinden, z. B. weil die in
Kannen abgelegten Kabel der frisch ersponnenen
Filamente nicht unendlich lang sind, sind StGrun-
gen durch Auslaufen von Lieferkannen und das
dann notwendige Nachziehen von Ersatzspinnka-
beln unvermeidbar. Es ist daher erforderiich, die
Spinnfaserkabel auf UnregelmipBigkeiten zu {ber-
wachen, um die Anteile der Endprodukie, die durch
die Unregelmipfigkeit einen Qualitdtsveriust erlitten
haben, aus dem Produktionsproze ausschleusen
zu kdnnen. Die Uberwachung der Spinnfaserkabel
erfolgt meist visuell durch das Bedienungspersonal.
Fiir spezielle Einsatzgebiete sind auch bereits au-
tomatische Vorrichtungen beschrieben worden, die
die Auswirkungen von KabelunregelmiBigkeiten auf
das Endprodukt minimieren sollen.

Aus der DAS 21 44 104 ist eine Schneidvor-
richtung mit einer auf ihrem Umfang mit Messern
besetzten Haspel bekannt (Lummus-Cutter), bei der
das zu schneidende Kabel auf der Haspel aufge-
wickelt und durch den Wickeldruck geschnitten
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wird. Hierbei flihren UnregelmiBigkeiten der Kabel-
stdrke zu erheblichen StSrungen des Schneidvor-
gangs. Die in der DAS 21 44 104 beschriebene
Vorrichtung weist eine Tastrolle auf, die auf dem
Kabelwickel 18uft und deren Position von der Dicke
des auf der Messerhaspe! aufgewickslten Kabelwik-
kels abhdngt. Uberschreitet die auf diese Weise
durch die Andruckrolle abgetastete Wickeldicke
eine voreingestellte Gréfe, so 18st die Tastrolle
eine Steuer-oder Alarmfunktion aus.

Die DOS 24 00 293 beschreibt einen Dickstel-
lenwéchter aus einem in der BandstraBe zusitzlich
angebrachten mechanischen Taster, dessen Signal
einen Markierungsvorgang, z. B. durch Aufspriihen
von Farbstoff oder Pulver, der Dickstelle des Faser-
kabels ausidst. Ein Detektor kann dann die markier-
ten Faseranteile nach der Fertigstellung des Pro-
dukts z. B. nach dem Schneiden erkennen und
aussortieren.

Aus der Deutschen Patentschrift Nr. 11 208 ist
ein elekirischer Dickstellentaster bekannt, der einen
Tastsattel aufweist, welcher auf einem Uber eine
Leitrolle laufenden Kabel aufliegt. Im Moment der
Passage einer Dickstelle {iber die Lsitrolle wird der
aufliegende Tastsattel emporgeworfen und 16st ein
elekirisches Steuersignal aus.

Die US-Patentschrift 4 041 584 betrifft eine
Vorrichtung zur Verbesserung der Qualitdt eines
ein in einer Stauchkammer gekriuselten Kabels.
Bei dieser Vorrichtung ist der Stauchkammer ein
F&rderrollenpaar vorgeschaltet, aus einer festen
Férderrolle und einer hydraulisch auf die feste FGr-
derrolle gedrlickte bewegliche F&rderrolle, in deren
Spalt das zu kriuselnde Faserkabel eingezogen
und in die Kr8uselkammer gedrlckt wird. Bei
Durchlauf einer Kabeldickstelle durch den Walzen-
spalt 6ffnet sich dieser, die Andruckrolle wird etwas
abgehoben und im Pneumatik-System erhdht sich
der Druck. Nach Durchlauf der Dickstelle durch den
Walzenspalt sorgt der erhBhte Pneumatikdruck flir
eine beschleunigte Ruckstellung der beweglichen
Andruckrolle. Diese Vorrichtung soll die Zuflihrung
des Faserkabels zu der Stauchkammer vergleich-
méBigen und zu siner verbesserten Qualitdt des
gekrduselien Produkts flihren. Die Vorrichtung ist
nicht dazu gedacht und auch nicht dazu geeignet,
das Aufireten von Dickstellen zu signalisieren, um
die aus ihnen resultierenden Endprodukte vermin-
derter Qualitdt aus dem Produktionsprozef aus-
schleusen zu k&nnen.

Die vorliegende Erfindung ermdglicht die Uber-
wachung von Faserkabeln wahrend des Produk-
tionsprozesses auf der BandstraBe, ohne daf zu-
sétzliche Tastvorrichtungen in den Kabelweg einge-
schaltet werden missen.
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BandstraBen weisen in der Regel eine oder
mehrere FGrdereinrichtungen in Form von Quet-
schwalzenpaaren auf, bei denen der Kabelzug in
den Walzenspalt eingezogen und auf diese Weise
weiterbefdrdert wird. Andere Quetschwalzenpaare
sind in der BandsiraBe z. B. Avivageb3dern nach-
geschaltet, um eine Regulierung der Avivageauf-
nahme zu ermdglichen.

Das erfindungsgemife Verfahren ist nun da-
durch gekennzeichnet, daB als mechanische Tast-
organe fiir die Uberwachung der Kabelstédrke diese
ohnehin verwendeten Quetschwalzenpaare einge-
setzt werden, wobei der Abstand der Anprefiwalze
zur ortsfesten Walize als MaB flir die Gleichm&gig-
keit des Faserkabels dient.

Der Abstand der AnpreBwalze von der Festwal-
ze wird vorzugsweise mit einem Wegauinehmer
gemessen. Sobald die Bewegung der Anprefiwalze
und damit die Stdrke des durchlaufenden Faserka-
bels eine bestimmte FehlergréBe Uberschreitet,
wird eine Storung signalisiert und es kdnnen auf-
grund des erhaltenen Signals MaBnahmen ergriffen
werden, um die aus der UnregelmaBigkeit des Fa-
serkabels resultierenden ungleichm&Bigen Anteile
des Endprodukis aus dem Produktionsprozef aus-
zuschleusen. Das erfindungsgeméBe Verfahren ge-
stattet nicht nur die Feststellung von Dickstellen
des Faserkabels, sondern auch von Dinnstellen,
die ebenfalls zu QualitdtseinbuBien im Endprodukt
fiihren k&nnen.

Die Grenzwerte des Walzenabstands, die einen
nicht mehr folerierbaren Kabelfehler anzeigen und
damit zur AuslGsung eines Warnsignais flhren
miissen, werden durch Vorversuche bestimmt.

Als Wegaufnehmer zur Bestimmung der Stel-
lung der Andruckwalze sind an sich alle bekannten
Typen geeignet, wie z. B. mechanische Taster,
insbesondere solche mit justierbarem Kontaktab-
stand, DehnungsmeBstreifen, vorzugsweise aber
kapazitive oder induktive Taster.

Bei den kapazitiven Wegaufnehmern wird die
Bewegung eines Taststifts auf eine mit diesem
verbundene bewegliche MeBkondensatorelektrode
Uibertragen, so daB jede Bewegung des Taststifts
zu einer Kapazitdtsanderung des MeBkondensators
flibrt.

Bei den induktiven Wegaufnehmern wird die
Bewegung des Taststifts auf einen Anker (berira-
gen, der als Kern einer MeBspule wirkt, so daB
seine Bewegungen zu einer Induktionsdnderung
der Spule fiihri. In einer besonderen Ausfiihrungs-
form kann der Anker auch als Spulenkern zweier
als Zweige einer induktiven Brlickenschaliung ge-
schalteten Spulen wirken. Eine Verschiebung des
Ankers fiihrt hier zu einer gegenldufigen Anderung
der induktiven Widersténde der Spulen und somit
zum Auftreten einer Spannung an der Mefbriicke.

Als besonders glinstig hat sich der Einsatz
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eines induktiven Feintasters zur Bestimmung des
Walzenabstandes erwiesen.

Die Taststifte der MeBkdpfe werden form-
schliissig mit einem Lager oder Lagertrdger der
beweglichen Walze des Quetschenwalzenpaares
verbunden, zweckmaBigerweise an einem Punki,
dessen Bewegung bei Durchlaufen siner maximali
mdglichen St6rung durch den Walzenspalt in etwa
der maximal mdglichen Auslenkung des Taststifts
des MeBkopfes entspricht.

In einer besonders bevorzugten Ausflihrungs-
form des erfindungsgeméBen Verfahrens wird das
Einzugswalzenpaar der Krduselmaschine als Dick-
stellenwidchter genuizt, wobei der Abstand der An-
druckwalze als MefBgréBe fiir die Kabelstirke dient.

Wird von dem Wegaufnehmer, der die Stellung
der Andruckrolle eines Quetschwalzenpaares er-
fapt, ein analoges Signal abgeleitet, so kann auf
einem Schreiber jede Anderung der Stdrke des
Spinnfaserkabels kontinuierlich Uberwacht werden.
Ein bei Uberschreiten eines Grenzwertes ausgels-
stes Alarmsignal kann beispielsweise dazu benutzt
werden, eine Signallampe im Bereich der dem
Walzenpaar nachgeschalteten Kabelbehandlungs-
vorrichtung z. B. der Krduselmaschine einzuschal-
ten, die dem Bedienungsmann anzeigt, daB ein
nicht tolerierbarer Kabelfehler entstanden ist.
Gleichzeitig kann beispielsweise im Bereich des
Kabelabtaflers ein Signal ausgeldst werden und
nach entsprechender Durchlaufzeit der Stdrung
durch den Fixierer kann vor der Schneidemaschine
ein Signal ausgelGst werden, welches es erm&g-
licht, die Kannenabfiillung rechtzeitig zu unterbre-
chen und die aus der Kabelunregelmafigkeit resul-
tierenden, nicht typgerechten Produktionsanteile
auszuschleusen.

Das vom Wegaufnehmer der Andruckrolle er-
zeugte Signal kann auch in siner bevorzugten Aus-
flihrungsform dazu benutzt werden, die Stérstelle
des Spinnfaserkabels durch einen Signierfarbstoff
zu markieren. Die nicht typkonformen Produktions-
anteile kOnnen dann von Hand oder automatisch
beispielsweise vor der Kabelablage oder an der
Schneidemaschine entfernt werden.

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemiBen
Verfahrens liegt darin, daB keine zuséizlichen Mef-
vorrichtungen in den BandstraBenprozef eingeflihrt
werden miissen, sondern daB ohnehin vorhandene
Quetschwalzenpaare wie z. B. Abquetschwalzen,
vorzugsweise aber Einzugswalzen, als MeBorgane
benutzt werden.

Anspriiche
1. Verfahren zur Uberwachung oder Messung

der Gleichm#Bigkeit von Spinnfaserkabeln durch
mechanische Tastorgane wahrend der Herstellung
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auf der BandstraBe, dadurch gekennzeichnet, daB

als mechanische Tastorgane in der BandsiraBe oh-
nehin vorhandene Quetschwalzenpaare eingesetzt
werden, wobei der Abstand der Anprefwalze zur
ortsfesten Walze als Maf flir die GleichmiBigkeit 5
des Faserkabels dient.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Tastorgan die Einzugswalzen
einer Krduselkammer eingesstzt werden.

3. Verfahren nach mindestens einem der An- 10
spriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein
Lager oder Lagertrdger der beweglichen Walze des
Quetschwalzenpaares formschlissig mit dem Tast-
stift eines kapazitiven oder induktiven MeBkopfs
verbunden wird an einem Punkt, dessen Bewegung 15
bei Durchldufen einer maximal mdglichen St6rung
durch den Walzenspalt in etwa der maximal m&gli-
chen Auslenkung des Taststifts des MeBkopfes ent-
spricht.

4. Verfahren nach mindestens einem der An- 20
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das
vom MeBkopf abgegebene Signal nach Ublicher,
ausreichender Verstirkung dazu benutzt wird, eine
Signallampe im Bereich der dem Walzenpaar nach-
geschalteten Kabelbehandlungsvorrichtung einzu- 25
schalten, und/oder im Bereich des Kabelabtaflers,
und, nach entsprechender Durchlaufzeit der St3-
rung durch den Fixierer, vor der Schneidemaschine
ein Signal auszulSsen, welches er ermd&glicht, die
nicht typgerechten Produktionsanteile auszuschleu- 30
sen.
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