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Elektronik in der Textilindustrie
Von D. Hoffmann

677:621.38;

Auch die Textilindustrie unternimmt enorme Anstrengungen zur Kosteneinsparung. Dabei kommt die Elektronik mehr und mehr zur Anwen-
dung. Nach einer kurzen Darstellung der Verfahren zur Umwandlung der Faser in ein Gewebe oder Gewirke wird anhand einiger Beispiele der
Einsatz der Textilelektronik zur Maschinensteuerung, Qualitdtskontrolle und Datenerfassung erléiutert.

L’industrie textile elle aussi s’efforce de réduire les frais de la production. A cet effet, elle a de plus en plus recours a I’électronique. Aprés
une bréve description des procédés utilisés pour la transformation des fibres en tissus ou tricots, ’auteur présente quelques exemples d’appli-

cation de I’électronique @ la commande de machines, au contréle de qualité et a la saisie des données.

1. Einleitung

Die Textilindustrie ist die dlteste Industrie tiberhaupt und
heute immer noch eine der wichtigsten. Bis ca. 1945 war sie
hauptsdachlich auf die Industriestaaten konzentriert. Seither
wandert sie vermehrt in Entwicklungslinder mit niedrigem
Lohnniveau ab. Um konkurrenzfihig zu bleiben, sind damit die
Industriestaaten zu extremer Rationalisierung und Einsparung
von Personal gezwungen. Die Folge ist, dass z.B. die heutige
Spinnerei sehr kapitalintensiv geworden ist und die Kapital-
kosten etwa 2/3 des Rohmaterialpreises ausmachen. Gleich-
zeitig wurden drastische Arbeitseinsparungen erreicht. Der
Arbeitsanteil in der Herstellung von Garn betrigt heute nur
noch den zehnten Teil dessen, was zu Beginn dieses Jahrhun-
derts erforderlich war.

Seit etwa 1950 hat die Elektronik Eingang in die Textil-
industrie gefunden. In den letzten 10 Jahren hat sich dieser
Trend verstdrkt und ganz wesentlich zu der erwdhnten Ratio-
nalisierung beigetragen.

Nachfolgend werden die Umwandlungsprozesse von der
Faser iiber das Garn zum Gewebe und Gewirke kurz skizziert
und anschliessend einige Beispiele fiir den Einsatz der Elek-
tronik im Fabrikationsprozess beschrieben.

~

2. Von der Faser zum Gewebe oder Gewirke

Das Grundprinzip der Umwandlung ist immer das gleiche:
Zuerst wird ein Garn produziert, welches dann zu einem Ge-
webe oder Gewirke verarbeitet wird. Es gibt zahlreiche Ver-
fahren zur Garnherstellung. Nachfolgend wird als Beispiel
dasjenige der Baumwollspinnerei schematisch dargestellt.

Die Baumwollfaser ist die Samenfaser der Baumwollpflanze.
Diese wird in tropischen und subtropischen Gebieten angebaut.
Die grob vorgereinigten Fasern gelangen in Form von gepress-
ten Ballen zum Garnhersteller.

Dort werden sie zuerst gedffnet, gelockert, gemischt und
gereinigt (Fig. 1). Anschliessend werden sie Karden vorgelegt.
Diese Maschinen wandeln die ungeordneten Faserflocken in
ein fingerdickes Band um, das aus grob parallelisierten Einzel-
fasern besteht. Das Kardenband wird in sog. Kannen abge-
legt. Mehrere Kannen (4...8) werden gleichzeitig einer Strecke
vorgelegt. Diese Maschine fasst z.B. 8 Kardenbidnder zu-
sammen und verzieht sie 8fach in einem Streckwerk, einem
System von Walzenpaaren, dessen Ausgangswalzen sich 8mal
schneller drehen als die Einzugswalzen. Es entsteht ein Strek-
kenband, welches etwa gleich dick ist wie das Kardenband.
Hingegen ist es gleichméssiger, und durch den Verzug im
Streckwerk sind die Fasern gut parallelisiert.

Es folgt eine Maschine, Flyer genannt, welche durch Ver-
ziehen in einem weiteren Streckwerk ein sog. Vorgarn erzeugt
(etwa so dick wie dicke Strickwolle). Das Vorgarn gelangt zur

Kardenband

Offnen Lockern/Mischen Reinigen

Putzerei

Streckenband Vorgarn

Kardieren

Karde

Doublieren Strecken/Vorspinnen
Strecken
Strecke Flyer

Spinnen

Spinnmaschine

Fig. 1 Prinzip einer Baumwollspinnerei

Die Baumwollfasern durchlaufen nacheinander 5 Prozesse: Putzerei, Karde, Strecke, Flyer, Ringspinnmaschine.
(Quelle von Fig. 1 und 2: E. Graf u.a.: Textile Materialkunde, Verlag Schul- und Biiromaterialverwaltung der Stadt Ziirich)
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Vorgarn i

Metallrin

Spindel

L

Fig. 2 Prinzip der Ringspinnmaschine
Wie beim Spinnrad wird die Spindel angetrieben
(ca. 12000 U/min). Anstelle des Fliigels liduft eine Ose
(= «L#ufer») auf einem Metallring mit sehr grosser
Geschwindigkeit um die Spindel. Dadurch erhélt das Garn seine
Drehung und wird fortlaufend auf die Spindel gewickelt

Ringspinnmaschine (Fig. 2), wo es nochmals durch ein Streck-
werk auf die endgiiltige Dicke gebracht wird. Gleichzeitig wird
dem Material eine starke Drehung verliehen (damit erhilt das
Garn die notige Zugfestigkeit) und das Garn auf einer Spule
aufgewickelt.

Natiirlich ist jede dieser Maschinen in einer Spinnerei viel-
fach vorhanden. Eine kleine Spinnerei umfasst ca. 10000, eine
grosse 100000 und mehr Spinnstellen.

Zum Schluss wird das Garn von den relativ kleinen Spinn-
spulen in einem Spulprozess (Fig. 3) zu grossen Kreuzspulen
umgespult, auf welchen durch Aneinanderknoten die fiir die
Weiterverarbeitung benstigten grossen Garnlingen aufge-
bracht werden.

Im nachfolgenden Strick- oder Webprozess entsteht aus
dem Garn Maschenware bzw. Gewebe.

3. Forderungen an die Garnqualitat
3.1 Reissfestigkeit
Beim Stricken und Weben wird das Garn mechanisch be-

ansprucht. Zur Rationalisierung (Zinskosten) werden die Ver-
arbeitungsmaschinen mit moglichst hoher Produktionsge-

Kreuzspule

Fig. 3 Prinzip der Spulmaschine
Das Garn wird von der Spinnspule (unten) abgezogen
und iiber Fadenbremse und Garnreiniger zur angetriebenen

Kreuzspule (oben) gefiihrt

1160 (A 644)

Fig. 4 Beispiele von typischen Garnfehlern

Die sichtbaren Verdickungen sind stérend. Generell
werden bei kurzen Verdickungen grossere Abweichungen
toleriert als bei langen

schwindigkeit betrieben. Diese ist oft nur durch die Wider-
standsfihigkeit der Garne begrenzt. Ziel muss es also sein, ein
Garn mit moglichst wenigen Schwachstellen (Fadenbriiche —
Maschinenstillstinde und Personalbelastung) zu produzieren.

3.2 Gleichmdssigkeit des Garnquerschnittes

Es ist einleuchtend, dass grosse Schwankungen im Garn-
querschnitt das Aussehen des Fertigproduktes negativ beein-
flussen. Dabei spielt die Art der Schwankungen eine grosse
Rolle: Kurze (d.h. kiirzer als ca. 50 cm), zufillige Schwankun-
gen haben die Tendenz, sich mehr oder weniger zu kompen-
sieren, wo hingegen periodische Schwankungen ausgeprigte
Maserungen im Fertigprodukt erzeugen. Lange Schwankungen
(Wellenldnge ca. 10 m und mehr) fithren zu Streifenbildung.

Alle an der Erzeugung der Garne beteiligten Maschinen
konnen infolge Maschinenfehler oder unrichtiger Einstellung
Schwankungen im Garn verursachen. Durch den Verzug im
Fabrikationsprozess werden kurze Schwankungen in den Vor-
bereitungsprozessen in die Linge gezogen und bewirken im
Garn «langperiodische» Schwankungen von 10, 100 und mehr
Metern Wellenlidnge. Die Ringspinnmaschine hingegen erzeugt
eher «kurzperiodische» Schwankungen von unter 50 cm Wel-
lenldnge.

Ziel muss es also sein, ein Garn mit moglichst geringen
Schwankungen in allen Wellenldngenbereichen herzustellen.
Ganz besonders zu bekdmpfen sind hierbei periodische Fehler.
Die Ungleichmissigkeit der Garne ist abhingig u.a. von der
Art des Spinnprozesses, von der Garndicke und von der mitt-
leren Faserzahl im Querschnitt. Zahlenméssig wird ihre Grosse
durch die mittlere quadratische Abweichung (= Variations-
koeffizient CV 9) angegeben. Fiir Garne mittlerer Dicke liegt
der CV-Wert je nach Qualitit etwa zwischen 109 und 25 9%,
bei Biandern etwa zwischen 2 9, und 6 %,.

3.3 Garnfehler

Im Spinnprozess entstehen sog. Garnfehler (Fig. 4). Leider
gelingt es nie, sie ganz zu vermeiden. In der Regel miissen sie
beim Umspulprozess entfernt und durch einen Knoten ersetzt
werden.

Ziel muss es dennoch bleiben, ein Garn mit moglichst
wenig Garnfehlern zu erzeugen, denn auch Knoten sind sto-
rend.

Bull. ASE/UCS 71(1980)21, 1er novembre



4. Einsatz der Elektronik

Im textilen Produktionsprozess findet die Elektronik ein
reichhaltiges Anwendungsgebiet. Die anschliessenden Beispiele
sind den folgenden Bereichen entnommen:

— Steuerung von Produktionsmaschinen zur Verbesserung
des Endproduktes i

— Geriite fiir die Qualitdtskontrolle im Labor

— Anlagen fiir die Datenerfassung im Betrieb

4.1 Messorgane

Sollen die Eigenschaften der Béander, Vorgarne und Garne
elektronisch erfasst, gemessen und auskorrigiert werden, so
benotigt man vorerst Messorgane zur Umwandlung der zu
priifenden Eigenschaft in ein elektrisches Signal.

Zur Messung der Masseschwankungen (Masse pro Lingen-
einheit) an Bindern, Vorgarnen und Garnen findet das kapa-
zitive Messprinzip grosse Verbreitung (Fig. 5): Unter bestimm-
ten Voraussetzungen dndert sich die Kapazitdt des Messorga-
nes proportional zur Masse des zwischen den Elektroden
befindlichen Fasermaterials. Das zu priifende Material durch-
lauft solch einen « Messkondensator». Die dabei entstehenden
Kapazititsinderungen werden in ein elektronisches Signal um-
gewandelt, dessen Amplitude den Schwankungen der durchlau-
fenden Fasermasse proportional ist. Das Hauptproblem bei der
kapazitiven Messwerterfassung ist die Kleinheit der Signale
und damit die Nullpunktstabilitdt des Messorganes. So betrégt
beispielsweise die im Messkondensator durch ein Garn erzeugte
Kapazititsinderung etwa 10-3 pF (oft noch weniger). Dieser
Wert muss mit einer Genauigkeit von mindestens 1%, erfasst
werden. Es ist somit eine Nullpunktstabilitit von 10-% pF
erforderlich, was bei einer Festkapazitit von 25 pF einem

(”2

1| ll

[

il

Fig. 5 Prinzip des kapazitiven Messorgans

Die Kapazitit zwischen den beiden Elektroden (1) dndert sich
proportional zur Fasermasse (2)

Druckwandler

Fig. 6 Prinzip des aktiv-pneumatischen Messorgans

Die Walzen (2) ziehen das Kardenband (1) durch den
Masstrichter (3). Im Messkanal (5) entsteht ein zur Fasermasse
proportionaler Druck
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Fig. 7 Funktionsprinzip einer Kardenregulierung

Das vom aktiv-pneumatischen Messorgan kommende
Signal steuert die Geschwindigkeit der Speisewalze und damit
das Gewicht des Kardenbandes

Stabilititsfaktor von 1:2,5 - 10-6 entspricht und dies weltweit
unter allen klimatischen Verhéltnissen. Dank langjihriger Er-
fahrung gelingt es heute, diese extremen Forderungen zu er-
fiillen.

Zur Messung der Masseschwankungen an Bédndern wird
hiufig auch das aktiv-pneumatische Messorgan (Fig. 6) ein-
gesetzt. An einigen Produktionsmaschinen durchlduft das
Band einen Trichter zur Kompression der Fasern. Bei geeigne-
ter Formgebung entsteht im Trichter ein Druck, der zur mo-
mentanen Fasermasse proportional ist. Mit einem Wandler
wird dieser Druck in ein analoges elektrisches MeBsignal um-
gewandelt und dann elektronisch weiterverarbeitet.

Fir die Datenerfassung wird in der Regel nur ein ja/nein-
Signal benotigt (1auft/l1duft nicht). Dazu finden meist handels-
tibliche Ausfiihrungen, in Spezialfidllen auch Sonderentwick-
lungen Anwendung.

4.2 Beispiel einer Maschinensteuerung, Kardenregulierung

Am Ausgang der Karde (Fig. 7) durchliuft das Band ein
aktiv-pneumatisches Messorgan. Falls das Bandgewicht vom
Sollwert (Bandnummereinstellung) abweicht, wirkt das er-
zeugte Signal iiber einen P-I-Regler auf den Regelmotor zur
Speisewalzensteuerung. Ist das Band zu schwer, so wird die
Speisewalzengeschwindigkeit reduziert, ist es zu leicht, so wird
sie erhoht. Naturgemdss erfolgt die Korrektur mit einiger Ver-
zogerung, so dass z.B. ein Gewichtssprung im Band erst nach
ca. 25 m Bandlinge auskorrigiert ist. Dies stort weiter nicht,
da die nachfolgende Doublierung (Fig. 1) solche Fehler weit-
gehend auskompensiert.

Werden alle Karden einer Spinnerei mit einer solchen Re-
gulierung ausgeriistet, so ist gewihrleistet, dass die Gewichts-
schwankungen im Streckenband (und damit im Garn) auf ein
tolerierbares Mass reduziert werden. Auf diese Art gelingt es
beispielsweise, die mittlere quadratische Abweichung (CV %)
des Gewichts von 100 m langen Kardenbandproben von ur-
spriinglich ca. 4,59, auf ca. 1,29, abzusenken.

(A 645) 1161



Nach einem dhnlichen Prinzip funktioniert auch die Regu-
lierung der Strecke.

Ist fiir bestimmte Anwendungen die Korrekturgeschwindig-
keit zu langsam, so kann durch ein zusétzliches Abtastorgan
weiter vorne in der Maschine die Reaktionsgeschwindigkeit
erhoht werden. Der Kardenregulierung z. B. kann durch Zusatz
eines sog. M-Controllers mit optischer Abtastung der Flor-
dichte auf dem Tambour eine wesentlich hohere Reaktions-
geschwindigkeit vermittelt werden (Fig. 8). Die Tambourober-
flache ist in der Regel dunkel, der diinne Faserflor hingegen
hell und je nach Dichte mehr oder weniger durchsichtig. Das
durch den Faserflor reflektierte Licht ist demnach proportional

den Fehler durch einen Knoten. Da letzterer auch einen Fehler
im Garn darstellt (wenn auch weniger storend), so ist es wich-
tig, dass nur wirklich storende Garnfehler herausgeschnitten
werden, also solche, die in Querschnitt und Linge die Dimen-
sionen eines Knotens iiberschreiten und im Fertigprodukt
nicht akzeptiert werden.

Garnfehler storen um so mehr, je dicker und je ldnger sie
sind. Das menschliche Auge empfindet z.B. einen kurzen, sehr
dicken Fehler (z.B. 0,5 mm lang, aber mit 6fachem mittlerem
Garnquerschnitt) u.U. etwa gleich storend wie einen mittel-
langen Fehler mittlerer Dicke (z. B. 4 cm lang und mit 3fachem
mittlerem Garnquerschnitt). Zudem wird je nach Anwendung

optisches Messorgan
M-CONTROLLER

Messtrichter
CARD CONTROL-L

N\

v
Regeleinheit
M-CONTROLLER

‘—“ Regelelektronik
CARD CONTROL-L

4 |

Fig. 8 Funktionsprinzip einer Kardenregulierung mit M-Controller
Uber das optische Messorgan des M-Controllers werden
mittelperiodische Schwankungen ausreguliert. Der Messtrichter
korrigiert die langperiodischen Schwankungen aus und regelt
das Bandgewicht auf den Sollwert

Regelantrieb

zur momentanen Flordichte. Uber den Messtrichter (aktiv-
pneumatisches Messorgan) wird das absolute Bandgewicht pro
Léangeneinheit konstant gehalten, wihrend der M-Controller
die kurzen Abweichungen von diesem Sollgewicht auskorri-
giert.

Aus Kostengriinden konnen solche Steuerungen nur an
denjenigen Maschinen im Spinnprozess eingebaut werden, bei
denen der Materialdurchsatz geniigend gross ist, also bei
Karden und Strecken, nicht aber beim Flyer (Vorgarnma-
schine) und bei der Spinnmaschine.

4.3 Die elektronische Garnreinigung

Garnfehler sind unvermeidlich und miissen beim Umspul-
prozess nachtriaglich entfernt werden. Da beim Umspulen
sowieso geknotet werden muss, kommen Spulautomaten zum
Einsatz, bei denen die Zufiihrung und das Auswechseln der
Spinnspulen, das Knoten sowie das Wegfiihren der fertigen
Kreuzspulen automatisch erfolgt.

In diesen Automaten wird ein sog. elektronischer Garn-
reiniger integriert (Fig. 3). Wihrend des Umspulens tastet
dabei ein kapazitives Messorgan das Garn laufend ab. Tritt
ein storender Garnfehler auf, so wird das Garn an der betref-
fenden Stelle sofort geschnitten, und der Spulautomat ersetzt

1162 (A 646)
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Fig. 9 Die Funktionen der Garnreinigungsanlage an Spulautomaten
1. Grundfunktionen der Anlage:

a Festlegen der Reinigungsgrenze

b Beriihrungsloses Messen des Garns in der Messeinheit
des Garnreinigers

¢ Auswerten der Signale, die vom Garn und den auszu-
scheidenden Fehlern erzeugt werden

d Trennen des Garns durch die Schneidvorrichtung

2. Zusatzfunktionen der Anlage

e Signalgeber fiir den elektronischen Fadenwichter
des Spulautomaten; gibt Stoppsignal an die Spulstelle bei
Fadenbruch, Reinigerschnitt oder Fadenende

f Steuerung von Hilfseinrichtungen des Spulautomaten,
zum Beispiel Fadenbremse

g Trennen des Garns oder Blockierung des Reinigers bei
voller Kreuzspule

h Zusitzlicher Schnitt des Reinigers auf Befehl des Knot-
aggregats

3. Information und Datenerfassung

i Einschalten der Alarmanlage, zum Beispiel des Alarmblinkers,
als Stérungsanzeiger

k Zihlen der Schnitte einer Reinigergruppe mit dem
Schnittzdhler am Steuergerit

I Universeller Signalgeber fir Datenerfassungsanlagen;
liefert Lauf/Stopp-Signal und Schnittsignal pro Spulstelle

Bull. ASE/UCS 71(1980)21, 1er novembre
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die Storgrenze nach oben oder unten verschoben. Der An-
wender muss also fiir jedes Garn die Grenze der storenden
Garnfehler nach Linge und Querschnitt festlegen.

Die Festlegung der storenden Fehler nach Grosse und
Linge erfolgt beim Garnreiniger durch zentrale Einstellung
entsprechender Parameter. Ein Spulautomat umfasst ca. 50
Spulstellen. An jeder Spulstelle ist ein elektronischer Garn-
reiniger montiert. Diese Garnreiniger werden iiber ein zentrales
Steuergerit gruppenweise gespeist und in ihrer Empfindlichkeit
geregelt.

In der automatischen Spulstelle iibernimmt der Reiniger
neben der eigentlichen Reinigerfunktion noch eine ganze Reihe
von Zusatzfunktionen fiir den Spulautomaten. Diese sind
schematisch in Fig. 9 beschrieben.

Weltweit stehen heute weit iiber 1 Million solcher elektro-
nischer Garnreiniger im Einsatz.
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12345678
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4.4 Die Qualitdtskontrolle im Labor der Spinnerei

Wie bei jeder Massenproduktion erfolgt die Qualitédtskon-
trolle in der Spinnerei anhand von Stichproben von Béndern,
Vorgarnen und Garnen.

Reissfestigkeitspriifung

Diese erfolgt heute vollautomatisch durch Belasten der
Einzelgarne bis zum Bruch. Dem automatischen Reissfestig-
keitspriifer wird eine Stichprobe von 10...20 Garnspulen vor-
gelegt. Die Art der Priifung wird vom Laborleiter ins Gerit
einprogrammiert (Kraftbereich, Dehnungsbereich, Anzahl
Proben pro Spule usw.). Dann wird die Messreihe gestartet.
Alle weiteren Tatigkeiten fiihrt das Gerédt selbsttdtig durch
und druckt am Schluss der Messung ein vollstindiges Priif-
protokoll aus mit allen notwendigen Daten inkl. statistischer
Auswertung (Beispiel Fig. 10 und 11).
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Fig. 11
Beispiel einer graphischen Auswertung
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Fig. 12 Automatische Anlage zur Gleichmissigkeitspriifung

Links das eigentliche Messgerit mit Spulenwechsler, welches
von jeder Spule eine Stichprobe definierter Lange mit kon-
stanter Geschwindigkeit durch das kapazitive Messorgan
fuhrt. Rechts die Steuer- und Auswertegerédte mit Schreibern
und Drucker

Aus den Kennwerten im Priifprotokoll zieht der Fachmann
Schliisse iiber das Verhalten und die Tauglichkeit des Garnes,
z.B. beim Weben und Wirken. Vor allem kann er ersehen, ob
die im Liefervertrag geforderten Minimalbedingungen erfiillt
sind.

Gleichmdssigkeitspriifung

Zur Gleichmissigkeitspriifung an Bandern, Vorgarnen und
Garnen gibt es Gerite, bei denen das Priifgut mit konstanter
Geschwindigkeit durch ein kapazitives Messorgan gezogen
wird. Fig. 12 zeigt eine solche Priifanlage. Die dabei auftreten-
den Schwankungen der Masse pro Léngeneinheit erzeugen
proportionale Schwankungen der Kapazitit im Messorgan.
Diese Schwankungen werden in analoge MeBsignale umge-
formt und auf einem Diagramm registriert (Fig. 13).

In der Praxis interessiert man sich auch fiir den Variations-
koeffizienten (CV9%) dieser Schwankungen sowie fiir die
Anzahl der auftretenden Diinnstellen, Dickstellen und Nissen
(kleine, ca. 0,5...1 mm lange Faserkniduel). Alle 4 Grossen
werden durch geeignete Analogrechner bestimmt und die
Messergebnisse ausgedruckt. Aus statistischen Griinden erfolgt
die Priifung stets an mehreren Stichproben des gleichen Loses.
Die Apparatur druckt ebenfalls die Mittelwerte der gesamten
Priifreihe aus. Beim automatischen Modell erfolgt der Wechsel
von einer Stichprobe zur nichsten selbsttitig, was zu einer
wesentlichen Entlastung des Laborpersonals beitrdgt. Da die
Art der Schwankungen im Garn einen grossen Einfluss auf das
Aussehen des Fertigproduktes ausiibt, wird vom Verlauf dieser
Schwankungen eine Spektralanalyse durchgefiihrt und in Form
eines Spektrogramms ausgeschrieben (Fig. 14).

Bei rein zufilligen Schwankungen, wie sie bei der Garn-
herstellung angestrebt werden, entsteht ein kontinuierliches
Spektrum, welches jedoch bei Wellenldngen um ca. 10 cm
einen «Hiigel» aufweist, dessen Lage und Amplitude im we-
sentlichen vom Rohmaterial abhidngt. Ist die Amplitude des
Hiigels zu hoch, so sind die Streckwerke im Spinnprozess
falsch eingestellt. Treten im Spektrogramm einzelne Spitzen
auf, so hat man es mit periodischen Fehlern zu tun, die im
Gewebe zu sehr storenden Maserungen fithren konnen. Solche
periodische Fehler werden immer durch unrund laufende Teile
im Fabrikationsprozess verursacht. Kennt man die Wellen-
linge des Fehlers, so ldsst sich dessen Ursprungsort leicht
lokalisieren.

Aufgrund der erhaltenen prizisen Informationen tiber Feh-
ler und ihre Ursachen ist die Gleichmaissigkeitspriifung aus
einer modernen Spinnerei nicht mehr wegzudenken.
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4.5 Datenerfassung an textilen Produktionsmaschinen

Bei den zahlreichen Produktionsstellen, die in einem Textil-
betrieb auftreten, wird die Uberwachung einer jeden einzelnen
dieser Produktionsstellen zum Problem. Deshalb konnten hier
mehr oder weniger umfangreiche Datenerfassungsanlagen Fuss
fassen. Als typisches Beispiel sei eine Anlage zur Erfassung von
Fadenbriichen an der Ringspinnmaschine kurz beschrieben.

Jeder Fadenbruch an einer Spindel der Ringspinnmaschine
erfordert ein manuelles Ansetzen. Je nach der Anzahl der zur
Verfligung stehenden Arbeiterinnen erfolgt das Ansetzen mehr
oder weniger rasch. In der Zwischenzeit steht die Spindel still,
was einem Produktionsausfall gleichkommt. Spindeln mit
allzu hidufigen Fadenbriichen produzieren schlechtes Garn.

Die Fadenbrucherfassung erfolgt durch einen Wander-
sensor (Fig. 15), welcher sich entlang der Ringbank an der
Ringspinnmaschine bewegt und bei jeder Spindel feststellt, ob
der Liufer sich bewegt oder nicht. Steht der Liufer still, so ist
das Garn an der betreffenden Spindel gebrochen. Die Signale
werden in einer Zentraleinheit gespeichert und ausgewertet.
Nach einer geniigend langen Beobachtungszeit (mehrere Tage)
kann ein Bericht abgerufen werden, der u.a. die Anzahl Faden-
briiche angibt sowie die Fadenbriiche pro 1000 Spindelstunden
und die mittlere Fadenbruchzahl pro Spindel. Daneben druckt
er alle Spindeln aus, deren Fadenbruchhiufigkeit abnormal
hoch ist.

Dank der hier moéglichen sehr langen Beobachtungsdauer
erhilt man statistisch geniligend gesicherte Messergebnisse, die
es dem Fachmann erlauben, z.B. die Ursachen fiir zu hohe
Fadenbruchzahlen zu beheben. Geringere Fadenbruchhdufig-
keit bedeutet aber besseres Garn, mehr Produktion und weni-
ger Personaleinsatz. Eine solche Anlage amortisiert sich daher
in wenigen Monaten.

5. Ausblick

Die angefiihrten Beispiele sind nur eine Anzahl typischer
Anwendungen und erheben keinen Anspruch auf Vollstindig-
keit.

Tit
N

o Normal/Inert Test Irreg, % Date Sig.
Count. . K

Fig. 13 Beispiel eines Diagramms

Verlauf der Masse pro Lingeneinheit (8 mm) entlang
dem Priifgut
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Fig. 14 Beispiel eines Spektrogramms

Die beiden Spitzen deuten die Anwesenheit von zwei
periodischen Schwankungen mit den Wellenldngen 8 cm
und 70 cm an
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Fig. 15 Wandersensor fiir die Datenerfassung
an der Ringspinnmaschine

Dieser Sensor (helles Késtchen am Spindelfuss) bewegt sich
auf der Ringbank hin und her und stellt diejenigen Spindeln
fest, bei welchen der Léufer sich nicht bewegt (= Fadenbruch)

Obwohl bis heute die Elektronik erst in relativ bescheidenen
Teilbereichen der Textiltechnik Fuss fassen konnte, sind die
erzielten Ergebnisse spektakulédr. So ist z.B. die enorme Lei-
stungssteigerung moderner Spinnereimaschinen erst durch den
Einsatz elektronischer Hilfsmittel bei der Entwicklung dieser
Maschinen moglich geworden. Zu nennen sind vor allem
Gleichmassigkeitspriifung, Regulierungen sowie elektronische
Fadenwichter, Garnreiniger und Steuerungen.

Vier Faktoren hemmen aber heute noch das rasche Fuss-
fassen der Elektronik in der Textilindustrie:

1. Theoretisch wiren mit elektronischen Vorrichtungen
zahlreiche Verbesserungen denkbar, speziell im Gebiet der
Maschinenregulierung und Qualitdtsiiberwachung. Oft stehen
aber die Kosten in keinem Verhdltnis zum erzielten Nutzen.
Deshalb sind bis heute die Einsatzgebiete vor allem auf die-
jenigen Produktionsstellen beschridnkt geblieben, bei denen
der Materialdurchsatz pro Produktionsstelle hoch ist (z.B.
Karde, Strecke, Spulmaschine).

2. Aufgrund einer nahezu zweihundertjihrigen Erfahrung
haben die mechanischen Bauelemente der Textilindustrie eine
kaum mehr zu iiberbietende Perfektion erreicht. Zudem werden
Reparaturen miihelos durch fihiges betriebseigenes Personal
durchgefiihrt, welches iiberall, auch in abgelegenen Entwick-
lungslindern, verfiigbar ist. Elektronische Anlagen hingegen
bendtigen fiir ihren Unterhalt Spezialisten, die in den Textil-
betrieben z.T. (noch) nicht vorhanden sind. Die Einfiihrung
elektronischer Vorrichtungen bedingt somit den vorherigen
Aufbau eines kostspieligen, weltweiten und geniigend dichten
Servicestellennetzes.

3. In der Textilindustrie rechnete man bisher mit einer
Maschinenlebensdauer von mehreren Jahrzehnten. Man hat
dort Miihe, sich an die auf lediglich 10...20 Jahre beschrinkte
Lebensdauer elektronischer Einrichtungen zu gewohnen.

Um die Probleme der Textilindustrie kennenzulernen und
sie praxisgerecht zu 16sen, muss sich der Elektroniker sehr
eingehende, ihm an und fiir sich artfremde Textilkenntnisse
und -erfahrungen aneignen. Solche Fachleute sind heute nach
wie vor selten.

Dank immer neuer Techniken (wie z. B. Mikroprozessoren)
gewinnt die Elektronik trotz dieser Hemmnisse langsam aber
stetig an Boden in der Textilindustrie; bereits ist denn auch
fiir dieses relativ junge Spezialgebiet der Begriff «Textilelektro-
nik» gepragt worden.
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