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Priîfînstrumente und
Qualitätskontrollen;
Messen, Wiegen, Zählen

Der Einsatz von Rechnern bei der
Untersuchung textiler Schadenfälle

E. Martin, B. Spierings
Erstabdruck in der Jubiläumsschrift EMPA 1880-1980

Zusammen fassung

Am Beispiel der Bestimmung von Ungleichmässigkeiten
der Fadendichte eines Gewebes wird gezeigt, wie mit
bescheidenem apparativem, personellem und Software-
Aufwand eine rationelle und genaue Analyse auf periodi-
sehe und aperiodische Fehler möglich ist. Das dargeleg-
te Verfahren wurde mit Erfolg auch auf andere Arten
von Schäden angewandt.

Einleitung

Das Erscheinungsbild von Fabrikationsfehlern bei Texti-
lien weist vielfach periodischen oder sprunghaften Cha-
rakter auf. So hängt der Abstand eines Ringels bei Ge-
wirken von der Anzahl Systemfäden ab. Dieser typische
Fehler kann neben anderen Ursachen auf Garnnummer-,
Kräusel- oder Einarbeitungsunterschiede zurückgeführt
werden. Bei Geweben tritt oft eine Kett- oder Schuss-
bandigkeit auf, deren Ursachen sehr mannigfaltig sein
können.

Für den Prüfer bildet die Abklärung derartiger Schaden-
fälle ein interessantes Wirkungsfeld. Die blosse Mes-
sung einiger Eigenschaften genügt oft nicht; die Aus-
Wertung und Darstellung der Ergebnisse kann ebenso
wichtig für die Erkennung der Schadenursache sein.
Dazu bieten moderne Datenverarbeitungsanlagen Mög-
lichkeiten, die früher wegen des enormen Rechenauf-
wandes nicht in Betracht gezogen werden konnten.
Mit der nachfolgend beschriebenen Methode können
kleinste Unterschiede gewisser messbarer Kriterien auf-
gezeigt werden. Am Beispiel der Fadendichteschwan-
kung wird die Möglichkeit vorgestellt, die lokale Dichte
zu erfassen. Die Methode ist jedoch auch bei anderen
Unregelmässigkeiten anwendbar. So wurden mit Erfolg
Garnnummerschwankungen, Kräuselunterschiede und
Einarbeitungsdifferenzen nachgewiesen.

Messung der Fadendichte

In der Regel bestimmt man die Fadenzahlen von Gewe-
ben mit Hilfe einer Fadenzähllupe oder durch Austren-
nen der Fäden über eine bekannte Strecke. So erhält
Njan die Fadendichte über eine bestimmte Anzahl von
Fäden. Eine Information über Dichteschwankungen in-
nertialb einer solchen Fadengruppe kann aber aus diesen
Messungen nicht gewonnen werden. Da die Fadenab-
stände in der Grössenordnung der Messgenauigkeit lie-
9®n, der Fehler anderseits oft nur einige Fäden umfasst,

eine genaue Bestimmung der Dichteunterschiede
euch mit einem Projektionsmikroskop kaum möglich.

Grenzen sind auch durch die Verschiebung des Objekt-
trägers gesetzt, die zudem arbeitsintensiv ist und eine
zusätzliche Fehlerquelle bedeutet. In der Literatur sind
einige optoelektronische Messeinrichtungen beschrie-
ben //Cok et al., 1975; Droscba, 1976), die sicher zur
Feststellung dieser Art von Fehlern herangezogen wer-
den können. Nachteilig sind jedoch die aufwendigen
Apparaturen, die sich nicht jedes Labor anschaffen
kann. Weitere Möglichkeiten der Fehleridentifikation
bieten die photographischen Nachweisverfahren /Fn'c/c,
1978; ß/'g/er, 1960). Diese können jedoch - je nach
Geschick des Photographen - alles nachweisen, da sie
nur eine subjektive Auswahl weniger Schadstellen be-
rücksichtigen. Eine objektive Messung ist jedenfalls vor-
zuziehen, auch wenn deren Veranschaulichung mit Bil-
dem natürlich wertvoll ist.

Die Überlegung, dass bei Dichteschwankungen die Di-
stanz der wirklichen Lage der Fäden gegenüber der Soll-
Lage sich durch Summation der Fehler zwischen je zwei
Fäden ergibt, führte zu einer vollständig neuen Messme-
thode. Diese entspricht auch dem Bedürfnis, die lokale
Fadendichte möglichst exakt zu erfassen. Zudem hat sie
sich als operativ sehr vorteilhaft und zeitsparend erwie-
sen.

Der Gewebeabschnitt wird unter minimaler Spannung
auf einen senkrechten Rahmen aufgebracht, der selber
wieder fest mit der beweglichen Traverse einer Reiss-
kraftprüfmaschine mit konstanter Geschwindigkeit
(z. B. 1 cm/min) verbunden ist. Durch ein feststehendes
Mikroskop mit waagrechter optischer Achse und Faden-
kreuz wird der sich bewegende Abschnitt betrachtet
(s. Abb. 1

Aöb. 7 Ansicht der Messeinrichtung
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Das Gewebe kann mit Durchlicht und/oder Auflicht be-
leuchtet werden. Bei jedem Passieren eines Gewebefa-
dens am Fadenkreuz löst der Beobachter einen Impuls
aus, der auf dem schnell laufenden (z. B. 50 cm/min) Dia-
grammpapier registriert wird.

Damit eine genaue Messung möglich ist, sind folgende
Voraussetzungen zu erfüllen:

- Die Aufzeichnungseinheit hat gleichmässig und syn-
chron zur gleichmässig sich bewegenden Traverse zu
laufen.

- Das Gewebe ist in seinem natürlichen Zustand zu hal-
ten.

- Das zu prüfende Fadensystem muss exakt senkrecht
zur Traversenbewegung liegen.

Diese Messmethode weist gegenüber andern einige we-
sentliche Vorteile auf:

- Die Messstrecke ist nur durch den Hub der Maschine
begrenzt (für Textilien mehr als genügend).

- Die Methode ist zerstörungsfrei und kann beliebig oft
wiederholt werden.

- Der Messfehler ist rein zufällig und summiert sich
nicht auf.

- Die Handhabung ist einfach und schnell.

Als Nachteil ist einzig die Ermüdung der Augen zu er-
wähnen. Ohne Unterbrechung können etwa 300 Fäden
abgezählt werden. Bei streifiger Ware kann somit ent-
weder ein relativ ausgedehnter Übergang von einwand-
freier zu schadhafter Zone oder aber eine Anzahl von Pe-
rioden geringerer Ausdehnung erfasst werden.

Auswertung

Aus dem Diagramm werden die Distanzen fx/j von einem

willkürlich gewählten Nullpunkt her festgestellt. Die

Ausmessung der einzelnen Abstände ist nicht statthaft,
da sich dabei Fehler aufsummieren könnten. Aus der so

erhaltenen Zahlenreihe kann nach einfacher Umrech-

nung auf die einzelnen Fadenabstände geschlossen wer
den. Zur Erleichterung der Arbeit dient ein Tischrechner,
der die Traversenposition beim jeweiligen Impuls fest-

hält. Damit entfällt das mühsame Herauslesen der Di-

stanzen aus der Aufzeichnung.

Eine naheliegende Methode zur Erfassung periodische:
Schwankungen und ihrer Wellenlängen ist die Fourier

analyse fFfüed/, 1977). Allerdings kann damit die gefor
derte Relation zum Schadenbild nicht oder nur indirekt

geliefert werden. Ausserdem müssen mehrere Perioden
in der Messreihe enthalten sein, was nicht immer mög

lieh ist. Oft liegen zudem auch nichtperiodische Fehler

vor. Daher wurde nach einem geeigneterem Vorgehen
gesucht.

Ein einfacheres und ebenso zuverlässiges Verfahren zur

rechnerischen Feststellung von Schwankungen kann in

der Tat mit elektronischer Datenverarbeitung schnell

und zuverlässig auf folgende Art geschehen:
Es wird angenommen, dass der Weber eine konstant!
Fadendichte herzustellen beabsichtigte. Aus diese'

Überlegung wird aufgrund der Regressionsrechnung de:

theoretische Fadenort mit dem tatsächlichen nach de:

Formel

0. 6T

0. 3
0 20 40 60 00 100 120 140 160 100 200

Abb. 2 Gemessene Fadenabstände in mm. Auf der x-Achse ist die Fadenfolge von 1 bis 266 aufgetragen

220 240 260

-0. 5

Abb. 3 Abweichungen der Fadenlage vom theoretischen Ort. Gleiche Messwerte wie in Abb/'/dung 2 (Diagramm)
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X/ ö + 6 ' / + £;
(1)

verglichen. Dabei ist x; der gemessene Fadenort, /' die
Laufnummer des betreffenden Fadens und /die Abwei-
chung vom theoretischen Ort. Die beiden Koeffizienten
a und b werden bestimmt, indeml^ minimalisiert wird;
dabei ist a bedeutungslos, da der y-Achsenabschnitt
vom willkürlich gewählten Nullpunkt abhängt.

Der Koeffizient b bedeutet den mittleren Fadenabstand,
also "b die Fadendichte. Es handelt sich hier nicht genau
um den gleichen mittleren Abstand, wie wenn das Mittel

*i
1

(2)

^//

Dabei gelten:

S,,= Ix,

und

— • Ix, • /' Ix, • / —
fl + 1

r/2--^-(Z02 n-(«2-l)

(3)

£x, (4)

(5)

Sind die Abweichungen über mehrere Fäden von den
Geraden a+b-/" systematisch, so summieren sie sich
auf, das heisst, die Differenz von der theoretischen zur
wirklichen Fadenlage wird mit zunehmender Laufnum-
mer /immer grösser. In einem einfachen Fadenabstands-
diagramm sieht man diese Schwankungen kaum oder
gar nicht, da die Unterschiede relativ klein sein können
und der zufällige Mess- und Lagefehler der Fäden sich
überlagert /s. Abb. 2j. Bei der Aufsummierung hingegen
sind Abweichungen viel eher ersichtlich. Es wird dabei
angenommen, dass die Regressionsgerade die theoreti-
sehe Sollage der Fäden repräsentiert. Gleichzeitig kann
aus der Steigung der in der Abb/'/dung 3 dargestellten
Kurve auf die jeweilige lokale Fadendichteabweichung
geschlossen werden. Der Einfachheit halber wird dabei
der durch die Regressionsgerade gegebene Wert abge-
zählt, das heisst, es wird x;-a-b/'= c; aufgezeichnet
Mbb. 3b

Bei der Berechnung der lokalen Fadendichten muss aber
die effektive Steigung b'berücksichtigt werden. Es darf
also nicht aus der Regressionsgeraden und der Zeich-
nung die graphisch oder rechnerisch ermittelte Faden-
dichte herangezogen werden.

|st in der Darstellung /' (Abszisse) / x/ (Ordinate) tg a die
lokale Steigung (z.B.Steigung der Geraden durch zwei
benachbarte Punkte), tg ß b die Steigung der Regres-
sionsgeraden und tg b die lokale Steigung aus der Gra-
Phik / (Abszisse) /c/ (Ordinate) so gilt die Beziehung:
relative Dichteabweichung vom Mittel

tg«
tgd

tgjß + tg <5
(6)

Obwohl in der Literatur darauf hingewiesen wurde, dass
im Gewebe Fadendichteschwankungen erst von 5% an
sichtbar werden, konnten mit dieser Methode bei Rekla-
mationen wegen Streifigkeit bei sehr dichten Geweben
Schwankungen von etwa 3% nachgewiesen werden.

Die Messfehler und die zufälligen Lagefehler der Fäden
ergeben den zufälligen Fehler. Dieser ist in der Grössen-
Ordnung der gerade noch sichtbaren Dichteschwankun-
gen; da andererseits aber die systematischen Abwei-
chungen über viele Fäden auftreten, darf ein Mittel gebil-
det werden. Es hat sich gezeigt, dass bei der Bildung des
Mittels über etwa V10 der Periodenlänge bzw. Fehler-
strecke optimale Verhältnisse resultieren.

Die fortlaufend über mehrere Fäden gemittelten Werte

errechnet würde, b erweist sich als bessere Schätzung
des mittleren Fadenabstandes, da nicht nur X7 und x^
mit ihren Fehlern berücksichtigt werden. Für grosse n,
wie im vorliegenden Fall, spielt die Differenz erfahrungs-
gemäss jedoch keine Rolle. Im Prinzip ist:

T,

/' + m - 1

^ (x, - a - ty) (7)

ergeben ein gleichmässigeres Diagramm (s. Abb. 4), da
die Streuung dieser Werte mit -/m abnimmt..

Im Normallfall werden von zwei Personen je zwischen
100 und 500 Werte pro Untersuchung aufgenommen.
Wegen der verhältnismässig grossen Datenmenge und
der komplexen Berechnungen kann die beschriebene
Auswertung nur mit Tischrechnern "mittlerer Grösse
(mindestens 16 kB) mit Plotter rationell vorgenommen
werden. Es ist dann ein Leichtes, nacheinander die Mes-
sungen verschiedener Personen oder die über mehrere
Personen gemittelten Werte aufzuzeichnen und über
verschiedene Zahlen von Einzelwerten zu mittein. Wie
die praktische Erfahrung zeigt, ist die Streuung zwi-
sehen Einzelpersonen gering.

Ein weiterer Vorteil besteht in der Tatsache, dass wäh-
rend der Messung keine Beziehung der Prüfperson zum
Schadenbild besteht, da bei der Teilbetrachtung durch
das Mikroskop das Schadenbild nicht erfasst wird. An-
dererseits ist eine Identifikation der sichtbaren Streifen
mit den Ergebnissen ohne Schwierigkeiten möglich.
Dies ist übrigens ein Grundprinzip der Schadenfallabklä-
rung bei Fabrikationsfehlern.

Weitere Anwendungen

Die beschriebene Auswertungsmethode kann selbstver-
ständlich auch für andere Messreihen angewendet wer-
den. So sind schon Garnnummer-, Kräuselkontraktions-
und Einarbeitungsschwankungen, die streifiges Ausse-
hen in textilen Flächengebilden bewirkten, mit Erfolg
nachgewiesen worden. Der Vorteil dieser Darstellungs-
art liegt in der Summierung der Fehler, das heisst, es
wird ein ganzes Kollektiv von fehlerhaften Elementen er-
fasst, was in den Diagrammen /Abb. 2,3,4/ bedeutend
offensichtlicher ist.

Literaturverzeichnis
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Halbmikrowaage: auflegen — ablesen

Elektronische Analysenwaage mit einer Ablesbarkeit von 0,01 mg

Das Wägen im Halbmikrobereich erfolgt jetzt ohne
irgendwelches Gewichteschalten an der Waage. Die
neue Halbmikrowaage Mettler HK60 (mit hängender
Waagschale) misst vollelektronisch bis 30 g und zeigt
das Resultat auf 0,01 mg an. Gefässe lassen sich auf
Tastendruck austarieren. Das Einwägen von Substan-
zen erfolgt zielsicher, da die Elektronik dank Mettler-
Delta-Display® beim Grobeinfüllen den Zahlenwechsel
automatisch um das Vierfache beschleunigt. Beim Fein-
dosieren hingegen wechseln die Zahlen selbsttätig wie-
der im normalen Rhythmus, was die sichere Einwaage
auf 0,01 mg gewährleistet. Der Messzyklus ist in drei
Stufen verstellbar, so dass auch unter erschwerten Um-
gebungsbedingungen zuverlässige Wägeresultate zu er-
reichen sind. Die HK60 lässt sich ohne besondere Arre-
tiervorkehrung an einen anderen Einsatzort tragen. Nach
dem Umlegen eines kleinen Hebels ist die Waage sofort
kalibriert. Ein Datenausgang für den Anschluss eines
Rechners oder Druckers ist vorhanden.

Mettler Instrumente AG
CH-8606 Greifensee, Schweiz

Routinewägungen auf 0,1 mg

Das Äussere einer elektronischen Waage mag wenig
von ihrer Leistungsfähigkeit verraten. Dabei erfüllt die
Software immer wieder noch höhere Erwartungen. Ein
Bild über den aktuellen Stand der Entwicklung bei den
Analysenwaagen mit 0,1-mg-Ablesung vermittelt der
Farbprospekt von Mettler Nr. 1.7432, welcher soeben
erschienen ist. U.a. findet sich dort eine ausführliche
Beschreibung des veränderten Modells Mettler AC 100,

das bei einem Kosten-Nutzenvergleich im Routinebe
trieb herkömmliche mechanische Waagen abzulösen

vermag.

Elektronische Analysenwaagen mit einer Ablesbarkeit von 0,1 mg

Mettler Instrumente A(

CH-8606 Greifensee, Schwei:

Messgeräte für Fadenspannung
und Fadengeschwindigkeit

Bei der Herstellung und Verarbeitung von Fäden derve

schiedensten Materialien wird es immer wichtiger de

Produktionsvorgang zu kontrollieren. Dies um so mef

als heute weit grössere Anstrengungen bezüglich Qual

tät, Rationalisierung und Wirtschaftlichkeit unternoa

men werden müssen.

Wichtige Hilfsmittel stellen hierzu die Zugspannung:
messgeräte und Fadengeschwindigkeitsmesser der Fl

ma Hans Schmidt & Co. GmbH, D-8264 Waldkraibui;
Postfach 140, dar. Je nach dem benötigten Verw®

dungszweck, z.B. Spulen, Wickeln, Zwirnen, Webe'

Nähen, Schären, Stricken, Texturieren, unterscheid
man unterschiedliche Grundtypen in mehreren Ausfff

rungen und Messbereichen, die von 0,3 g bis 3000I
reichen.

Die abgebildete Type DXX (14 verschiedene Messberf

che von 3 g bis 50 kg) kann durch seine vielseitigen^
änderungsmöglichkeiten nahezu überall dort eingeset

werden, wo die Fadenspannung kontrolliert und übt

wacht werden muss. Es sind Ausführungen als Fader

Kettfaden-, Band- oder Tonbandzugspannungsmess
möglich. Eine interessante Weiterentwicklung stellt''
ter anderem die Type DXFP dar. Durch die Verwender

von Oxidkeramikstiften statt der sonst üblichen kug'

gelagerten Nutenrollen ist es möglich, den Messkopf'
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Fadenspannungsmesser Type DXX

Als wichtiges Ergänzungsmessgerät hierzu ist der Fa-
dengeschwindigkeitsmesser anzusehen. Mit ihm kann
der Fadenverbrauch an der laufenden Maschine gemes-
sen bzw. eingeregelt werden. Das handliche Gerät ist in
verschiedenen Messbereichen erhältlich, wobei die Be-
reiche von 60-300 m/min bzw. 30-150 m/min am ge-
bräuchlichsten sind. Der Präzisionstachometer lässt eine
Genauigkeit von 1 1 % zu. Durch den leichten Lauf des
Profilgummimessrades wird ein Fadenschlupf auch bei
Fadenspannungen von 1 g vermieden. Weitere Vorteile
liegen darin, dass die Umschlingung des Messrades nur
340° beträgt und der Messvorgang ohne zeitliche Be-

grenzung ablaufen kann.

Im weiteren Fertigungsprogramm der Firma befinden
sich auch stationäre Zugspannungsmessgeräte. Hiervon
ist insbesondere die Type O hervorzuheben, die durch
ihren robusten Bau auch den Erschütterungen an Ra-
schelmaschinen bestens gewachsen ist.

Ferner gehören zum Programm Zugspannungs- und Ge-
schwindigkeitsmesser für die Drahtindustrie, Längen-
messer, mechanische und elektronische Tachometer,
Dickenmesser, Kontaktdruckmesser und Laufrollen in
den verschiedensten Formen und Materialien.

Fadenspannungsmesser

Bei der Herstellung und Verarbeitung von Fäden wird es
immer wichtiger, den Produktionsvorgang zu überwa-
chen. Dies um so mehr, als heute weit grössere Anstren-
gungen bezüglich Qualität, Rationalisierung und Wirt-
schaftlichkeit unternommen werden müssen.

Hierbei helfen Schmidt-Zugspannungsmesser zum Über-
wachen und Ermitteln der Zugspannung seit mehr als 25
Jahren. In dieser Zeit wurde das Produktionsprogramm
wesentlich erweitert und verbessert, so dass heute 8
verschiedene Typenreihen und eine grosse Anzahl von
Messbereichen zur Verfügung stehen. Auf zwei Geräte-
typen DXX und ZF/ZD sei näher eingegangen:

Fadenspannungsmesser Type ZF

auf 20 mm Breite zu verkleinern. Dadurch ist es z.B.
möglich, bei Texturiermaschinen direkt über der Faden-
bremse oder bei Präzisionsspulmaschinen unmittelbar
über der Fadenbremse zu messen. Der Messkopf lässt
sich auch auf spezielle Einsatzgebiete und Maschinen
abändern.

In der Rundstrickerei und -Wirkerei hat sich die Type ZF
und ZD einen wichtigen Platz errobert. Das Gerät mit gu-
ter Messgenauigkeit hat eine handliche Form, geringes
Gewicht und benötigt nur eine unbedeutende zusätzli-
che Fadenlänge. Der wichtigste Messbereich ist 1-12 g,
elf weitere Bereiche ab 0,3 bis 300 g sind lieferbar.

Fadengeschwindigkeitsmesser
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Schmidt-Härteprüfer Type HP
mit konstantem Anpressdruck

Zugspannungsmesser Type DXFP

Die Type DXX, lieferbar in 14 verschiedenen Messberei-
chen zwischen 3 cN und 50 daN, kommt bei den vielsei-
tigsten Verwendungsgebieten zum Einsatz, so z. B. beim
Spulen, Wickeln, Zwirnen, Nähen usw. Das Gerät be-
steht aus einem massiven Alu-Gehäuse, einem Faden-
einfangbügel, zwei feststehenden Führungsrollen und
der Messrolle. Die Anzeige erfolgt auf einer Skala von 41
mm Durchmesser. Vor dem Einsatz wird der rot-orange
Drücker nach vorn geschoben. Es entsteht ein Zwi-
schenraum zwischen den beiden äusseren und der mitt-
leren Rolle. Der zu messende Faden muss nun durch die-
sen Zwischenraum laufen. Nach dem Zurücklassen des
Drückers läuft der Faden über alle drei Rollen; die Faden-
Spannung kann abgelesen werden.

Stationärer Fadenspannungsmesser Type «0» mit Einstellschraube für
max. Zugspannung und Signalleuchte

Die Arbeitsweise der Type ZF/ZD ist dieselbe. Es sind 1 2
verschiedene Messbereiche lieferbar zwischen 0,3 und
300 cN. Der Abstand der beiden äusseren Rollen beträgt
bei der Type ZF 22 mm, bei der Type ZD 38 mm. Wenn
der Messbereich ausreichend ist, sind die Einsatzgebiete
dieselben, wie bei der Type DXX. Das Flaupteinsatzge-
biet der Type ZF liegt bei Rundstrickmaschinen. Das
Messgerät im Messbereich 1-12 cN zeichnet sich hier-
bei insbesondere durch die einfache Flandhabung und
dadurch aus, dass für den Messvorgang fast keine zu-
sätzliche Fadenlänge benötigt wird. Die Typen ZF/ZD
besitzen ein Kunststoffgehäuse und eine übersichtliche
Skala von 58 mm Durchmesser.

Die Arbeitsweise dieses neuen Flärteprüfers ist an die

Funktion von Shore-Flärteprüfern nach DIN 53505 ange-

lehnt.

Im Gegensatz zu bekannten Textil-Härteprüfern wird

durch einen federnd gelagerten Gehäusering ein gleich

mässiger Anpressdruck auf die Spulen erreicht. Beim

Prüfen der Wickeldichte wird das Gehäuse auf den Prüf

körper aufgesetzt und der Aussenring so weit nach un

ten gedruckt, bis der Rand des Ringes mit der farbig aus

gelegten Markierung übereinstimmt. Es ist darauf zu

achten, dass der Aussenring nicht bis zum Anschlag her

untergedrückt wird, da sonst der konstante Anpress
druck durch die eingebaute Feder verloren geht. Es ist

ferner darauf zu achten, dass das Gehäuse senkrecht die

Spulenoberfläche trifft. Wie bei Messungen nach Shore

werden die Härteeinheiten 3 Sekunden nach der Beruh

rung zwischen Auflagefläche des Gerätes und der Spule

an der Anzeigeskala direkt abgelesen.

Es sind vier Ausführungen lieferbar:

1. Type HP 2,5 mit Eindringkugel 2,5 mm 9
für dicht gewickelte Spulen aus hartem Prüfgut, ins

besondere Chemiefasern
2. Type HP 5 mit Eindringkugel 5 mm P

für locker gewickelte Spulen aus Chemiefasern unfi

dicht gewickelten Spulen aus Naturfasern
3. Type HP 10 mit Eindringkugel 10 mm P

für sehr hoch gewickelte Spulen und für Spulen nm

dicken Garnen wie z. B. Teppichgarnen
4. Type HP 10 F mit Eindringkugel 10 mm P

und flacher Auflagefläche zum Messen von Kettbau

men

Härteprüfer Type HP
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Schmidt-eiektromechanischer
Zugspannungsmesser Type DXXE

Auf vielfachen Wunsch unserer Kunden haben wir uns
entschlossen, eine verbesserte Ausführung des früher
lieferbaren Zugspannungsmessers Type DXE wieder auf
den Markt zu bringen. Die Technik wurde dem heutigen
Stand angepasst. Die mechanische Messgrösse wird
mittels 4 Dehnmessstreifen, die zu einer Vollbrücke ge-
schaltet sind, aufgenommen. Diese Brückenschaltung
bewirkt eine Temperaturkompensation am Messgerät.
Durch ein Verbindungskabel werden die Signale in den
Verstärker geleitet. Dieser Verstärker ist zusammen mit
der Netzversorgung und dem Anzeigeninstrument in ei-
nem stabilen Gehäuse untergebracht. Parallel zur Anzei-
ge ist eine Ausgangsbuchse geschaltet zum Anschluss
eines Kompensations-Linienschreibers.

Elektromechanischer Zugspannungsmesser Type DXXE

Dieser neue Zugspannungsmesser Type DXXE bietet so-
mit die Möglichkeit, das Messergebnis auch an weiter
entfernten Plätzen abzulesen, so kann z.B. die Anzeige
an einer Schalttafel eingebaut werden. Die andere Mög-
lichkeit besteht darin, den Messvorgang über einen be-
liebig langen Zeitraum aufzuzeichnen. Sie können z.B.
den Zugspannungsverlauf einer Spule von Anfang bis
Ende aufschreiben.
Mit dieser Ergänzung können alle Geräte der Typen
DXX, BX und TX sowie deren stationäre Ausführungen
werkseitig ausgestattet werden. Der normalen Typen-
bezeichnung ist ein «E» hinzuzufügen, wie z.B. DXXE,
TXsE...

Technische Daten:
T Elektrische Abnahme durch 4 Dehnmessstreifen in

Brückenschaltung
2. Versorgungsspannung 220 V, 50/60 Hz, Sicherung

32 mA
3. Anzeigenspannung 250 mV, Skala ist entsprechend

in cN oder daN geeicht
Ausgangsspannung für Schreiberanschluss 250 mV

5. Abnehmbares, abgeschirmtes Verbindungskabel
Nach Abnahme des Verbindungskabels können Sie das
Messgerät wie einen schon tausendfach bewährten
chmidt-Zugspannungsmesser verwenden.

Hans Schmidt u. Co GmbH
D-8264 Waldkraiburg

Zählen und Messen in der Textilindustrie

Seit vielen Jahrzehnten schon werden in der Textilindu-
strie Maschinendaten erfasst, die zur Leistungsentloh-
nung herangezogen werden. Diese Datenerfassung er-
folgt in der Regel mit Hilfe von Zählern. Während in der
Vergangenheit überwiegend mechanische Zähler zum
Einsatz kamen, verwendet man bei der Neuentwicklung
von Maschinen immer mehr elektromechanische Zähler.
Trotz dieser Tatsache überwiegt bei den Anwendern in
diesem Industriebereich immer noch der vom Anbau her
unproblematische und kostengünstige mechanische
Zähler.

In vielen Fällen wird in der Textilindustrie in mehrschich-
tigern Betrieb gearbeitet. Hier werden für die Lohndaten-
erfassung Zähler mit drei bis vier Schichtwerken einge-
setzt.

Zähler und ihre Anwendung in der Textilindustrie

7. Garnhersfe//ung

Bei der Spinnerei-Vorbereitung auf Schlagmaschinen,
Karden, Kämmaschinen und Strecken wurden früher
überwiegend mechanische Vorwahlzähler - oder Wie-
derholzähler, wenn der Wickel- oder Kanenwechsel
automatisch erfolgen sollte - eingesetzt. Heute verwen-
det man an diesen Maschinen in der Hauptsache elektro-
mechanische Zähler, mit deren Hilfe automatische Vor-
gänge gesteuert werden.

Die Spinnereimaschinen werden mit einem mechanisch
angetriebenen Mehrschichtzähler ausgestattet. Der An-
trieb erfolgt direkt vom Liefer-bzw. Abzugszylinder aus,
wobei der Zapfen desselben in das Getriebegehäuse ein-
geführt und festgeklemmt wird. Das Übersetzungsver-
hältnis zwischen Lieferzylinder-0 und Anzeigeeinheit
wird in den Zähler eingebaut. Auf dem Zähler werden die
Längen je Schicht erfasst. Als Anzeigeeinheit je Zahl gel-
ten 100 m oder 1/10 Hanks.

Abb. 1: Type 325



110 mittex 4/81

Abb. 2: Type 330

Für automatische Spindeiabstellung wird ein mehr-
schichtiger Längenzähler mit aufgebautem Einstellwerk
verwendet. Die gewünschte Spullänge, nach welcher
die Maschine stillgesetzt werden soll, wird auf dem Ein-
Stellwerk vorgewählt.

-i

Abb. 3: Type 370

Impulszählerkombinationen übernehmen die gleichen
Aufgaben wie die mechanischen Zähler, d.h. Steuerung
und Leistungserfassung, gegebenenfalls getrennt nach

Schichten.

Vorteile von Impulszählern gegenüber mechanischen
Zählern sind die von den mechanischen Gegebenheiten
an der Maschine unabhängige Platzwahl sowie die Tat-

sache, dass Impulszähler steckbar und als standardisier-
te Bausteine schnell und weltweit verfügbar sind.

Abb. 4: Type 673

Zur Erzielung gleicher Garnlängen auf Spulmaschiner
werden mechanische Vorwahl-Längenzähler verwen
det. Insbesondere bei der Verarbeitung feiner Garne

werden an den Zähler, der ja über das Garn angetrieber
wird, sehr hohe Anforderungen bezüglich des Drehmo

ments gestellt.

Abb. 5: Type 244
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eine Antriebsstange, die durch ein Kardangelenk mit
dem Zähler verbunden ist.

Schusszähler dienen zur Erfassung der Schussleistung
an den Webmaschinen nach Schichten. Wir unterschei-
den hier zwischen Einstellzählern, die den Webstuhl
nach Erreichen einer bestimmten Warenlänge abstellen
und zwischen reinen anzeigenden Zählern, die nur der
Produktionserfassung oder Lohnverrechnung dienen.

Abb. 6: Type 250

Für die Anwendung im eichfähigen Verkehr eignet sich
die dargestellte elektronische Zähl- und Steuervorrich-
tung.

Abb. 7: Type 788

Neben der Erfassung und Anzeige der Messwerte kann
mit dem System auch steuernd in Arbeitsabläufe einge-
griffen werden. Auf dem System aufbauend können an-
wendungsspezifische Maschinensteuerungen realisiert
werden. Sofortige Ablesbarkeit der Messwerte, Kosten-
einsparung durch Verringerungen der Messzeiten und
Sicherung einer exakten gleichbleibenden Länge durch
die Steuerfunktion des Systems kennzeichnen die eich-
fähige Längenmesseinrichtung.

2. Garnveraröe/tung
An Scher- und Zettelmaschinen hat der mechanische
Vorwahlzähler die Aufgabe, die Anlage nach Erreichen
der gewünschten Kettlänge abzuschalten.
Schicht- und Baummaschinen sind klassische Anwen-
dungsfälle für mechanische oder elektromechanische
Vorwahlzähler mit automatischer Wiederholung, da in
regelmässigen Abständen Markierungen angebracht
werden sollen. Als Stückzähler dienen einfache addie-
rende Impulszähler.
An Webmaschinen bzw. Webautomaten finden zwei
Aählergruppen Verwendung:

Schusszäb/er

j^er Antrieb derselben erfolgt durch die Kurbel- oder

Abb. 8: Type 328

Sehl agexzenterwelle über ein Schneckengetriebe und Abb. 9: Type 350
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bj Langenzab/er

Sie dienen der Erfassung der Warenlänge oder der Erzie-
lung bestimmter Stücklängen.
Im ersten Fall handelt es sich um einen anzeigenden Län-
genzähler, der direkt durch die Ware mit einem Nadelrad
oder Gummimessrad angetrieben wird. Das Messrad hat
einen Umfang von 10 cm.

Abb. 10: Type 124

Für die Erreichung bestimmter Stückiängen wird ein Ein-
Stellzähler eingesetzt. Dieser wird vom Sandbaum aus
durch direkte Kupplung oder durch Zahn- oder Kettenrä-
der angetrieben. Massgebend für die Übersetzung, die in
einstellbare Längenzähler eingebaut werden muss, ist
neben der gewünschten Masseinheit der Umfang des
Sandbaumes.

An Flachstrickmaschinen wird ein mechanischer, ein-
stellbarer Hubzähler ohne Nullstellung als Reihenzähler
verwendet. Die gleiche Aufgabe übernimmt auch ein
elektromechanischer Einstellzähler.

Wichtig oder zumindest von grossem Vorteil bei diesen
Zählern ist, wenn die Einstellung über Tasten in addie-
render Richtung erfolgt. Der eingestellte Wert kann hier
sehr leicht korrigiert werden.

An Rundstrickmaschinen verwendet man heute fast
ausschliesslich elektromechanische Zählerkombinatio-
nen. Diese enthalten in der Regel neben einem Einstell-
zähler drei bis vier Schichtwerke und evtl. einen Sum-
menzähler. Über den Einstellzähler wird die Maschine
nach einer vorgewählten Anzahl von Maschinenumläu-
fen und damit nach einer bestimmten Stücklänge abge-
stellt. Auf den Stückzählern werden die Zahlen für die
Produktionserfassung, die Leistungslohnberechnung
und die Feststellung des Nutzeffektes registriert.

3. Vered/ung

Bei Farbjiggern besteht das Problem darin, eine Gewebe-
bahn in mehreren Passagen durch ein Färbebad zu füh-
ren und die während des Färbeprozesses auftretenden
Längenveränderungen zu berücksichtigen. Hier werden
zwei Umdrehungszähler mit Kontaktgabe beim Null-
durchgang und gegenläufiger Drehrichtung, die von bei-
den Wickelwalzen angetrieben werden, eingesetzt.
Während des ersten Durchgangs addiert ein Zählwerk
von Null an, wobei das andere subtrahiert. Ist der Durch-
lauf beendet, so zeigt der addierende Zähler die Waren-
länge an. Der subtrahierende Zähler wird nullgestellt.
Bei Zurückwicklung addiert letzterer, während ersterer
subtrahiert und bei Erreichen von Null über den Steuer-

kontakt die Maschine umschaltet und damit den Dreh

sinn wieder ändert. Wechselweise wird also von der

beiden Zählern die Warenlänge angezeigt bzw. das

Steuersignal ausgelöst und somit ein automatische!
Arbeitsablauf erreicht.

Die gleichen Funktionen kann natürlich auch ein elektro
mechanischer Differenzzähler erfüllen.

Bei Warenschaumaschinen geht es um eine Längenmes
sung. Hier werden Zähler mit Aufhängevorrichtung uni

Gegengewicht eingesetzt, damit der Auflagedruck da

Messräder auf dem Messgut reguliert werden kann.

Abb. 11: Type 225

Um die Anzahl der festgestellten Fehler einfach registrie

ren zu können, stehen eine Reihe von handbetätigte!
Zählern zur Verfügung.

Abb. 12: Type 344
J. Hengstler KG - Zählerfabn

Pf. 100, D-7209 Aiding
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Anzeigebereich 9999 (auf Wunsch bis 999 999)
Ziffernhöhe 11 mm
Günstiges Normmass 144 x 72 mm

Die drei verschiedenen Anzeigen sind über externen
Wahlschalter vorwählbar:

a) Spindeldrehzahl in U/min.
b) Liefergeschwindigkeit in m/min.
c) Fadendrehungen pro Meter

Spindeldrehzahl und Liefergeschwindigkeit werden über
2 Zeitbasen von einem Quarzoszillator abgeleitet.
Die Anzeige der Fadendrehungen pro Meter ergibt sich
aus der Gleichung
Drehungen K x F1

m F2
wobei K ein empirischer Faktor ist, der im Gerät pro-
grammiert werden kann (F1 Spindeldrehzahl, F2
Liefergeschwindigkeit).

Report N 650 beim Hersteller
Irion & Vosseier, Zählerfabrik, Postfach 3360

D-7220 VS-Schwenningen

Digitalanzeigegerät

An Spinnereimaschinen nicht mehr wegzudenken...
ist das Digitalanzeigegerät N 650 (Digital-Tachometer),
das zur Anzeige von Spindeldrehzahl, Liefergeschwin-
digkeit oder Fadendrehung dient.

Stromag-Zugspannungs-Regelsystem ZR

Herstellung und Vertrieb
Firma Irion & Vosseier, Zählerfabrik, Postfach 3360

D-7220 VS-Schwenningen
Ausführliche Gerätebeschreibung im IVO-Report B 507

Der Nutzungsgrad-Zähler kann an jede Textilmaschine
angebaut werden, die im 8stündigen Schichtbetrieb ge-
fahren wird, eine Wechselspannung von 50 oder 60 Hz

zur Verfügung hat und an einem Schaltschütz, Relais
oder Kontakt ein unterschiedlicher Schaltungszustand
gegeben ist zwischen «Produktion» und «Stillstand».

Nutzungsgrad-Anzeige

Ein interessanter Gag ist dieser abgewandelte Betriebs-
Stundenzähler. Am Ende einer 8stündigen Schichtzeit
zeigt er den Nutzungsgrad der Maschine auf Zehntel-
Dozent genau an.

Empfohlen werden 2 derartige Geräte mit Umschalter:
fahrend das eine Gerät läuft, kann das andere abgele-
sen werden. Bei Schichtwechsel wird lediglich der Um-
Schalter betätigt. Das preiswerte Gerät macht sich in
orzer Zeit bezahlt, da das Ergebnis nicht nur vom Be-
neb ausgewertet werden kann sondern das Maschinen-

Personal sich rasch darauf einstellt, gewisse Erfahrungs-
werte wenn irgend möglich zu erreichen.

für Abwickelvorgänge
Umwickelvorgänge
Material-Streckvorgänge

bei allen wickelfähigen Materialien

A) £/emenfe des Stromag-Zugfspannungs-Rege/syste/ns
ZR

1. Elektromagnet-Einscheibenbremse
2. Elektronischer Regler
3. Tänzer-Potentiometer IPE

B) AL/fgabensfe//ung

Die Zugkraft im Material soll bei Veränderungen des
Durchmessers und bei gleichzeitiger Veränderung
der Geschwindigkeit konstant bleiben.
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Stromag-Zugspannungs-Regelsystem ZR

C) 1/V/r/cungswe/se des Sfromag-Zugspannungrs-
fîege/sysfems Zfî
Die Elektromagnet-Einscheibenbremse sitzt entwe-
der direkt auf der Abwickelwelle oder es wird eine
Übersetzung zwischen Abwickelwelle und Bremsen-
welle angeordnet. Das Material wird über eine Tän-
zerrolle geführt und die Tänzerbewegung wird auf
das Potentiometer IPE übertragen. Das Signal des
Potentiometers wird an den elektronischen Regler
CT 804.1 weitergeleitet. Der Regler vergleicht das
Signal mit dem eingestellten Sollwert und gibt mehr
oder weniger Strom an die Spule der Elektromagnet-
Einscheibenbremse ab. So wird der Tänzer auf kon-
stante Position geregelt.

Der Regler hat PID-Charakteristik und arbeitet mit
Impulsbreitenregelung. Um Reibschwingungen an
der Bremse weitgehend ausschalten zu können, ist
die Impulsfrequenz einstellbar von 50 Hz bis 1 50 Hz.

Maschinenfabrik Stromag GmbH
Hansastrasse 120, 4750 Unna

Datenverarbeitung

Uster Loomdata
Ein neu konzipiertes Prozessdatensystem
für die Weberei

1. Allgemeines

Rechnergesteuerte Prozessdatensysteme stehen in der
Textilindustrie, vor allem im Bereich der Weberei, seit
mehr als 10 Jahren im erfolgreichen Einsatz. Allerdings
blieb der Kreis der Anwender bisher auf wenige, meist

grosse Betriebe beschränkt. Der beträchtliche Realisie

rungsaufwand bildete wohl eines der hauptsächlichster
Hindernisse gegen eine grössere Verbreitung solche:

Anlagen. Trotz der eingetretenen Kostensenkung be

den Hardware-Komponenten von Computer-Systemen
liess sich die erhoffte Preissenkung für Prozessdatensy
steme bisher nicht verwirklichen. Vielfach wurden mög
liehe Einsparungen durch wachsende Ansprüche an die

Funktionen solcher Anlagen wieder wettgemacht. Auel
liess sich mancher Hersteller durch Forderungen der Be

triebe dazu bewegen, Prozessdatensysteme zu umfas
senden EDV-Anlagen auszubauen. Dadurch war es nicht

zu umgehen, die Anlagen auf die individuellen Wünscht
der Kunden abzustimmen. Dementsprechend stieg de

Aufwand für Abklärungen, Planung, Installation, Schu

lung und Wartung ständig weiter an. Probleme beim An-

lauf der Anlagen sowie überraschend hohe Folgekostet
für Programmpflege und Systemwartung waren oft dit

Ursache für erste Enttäuschungen.

An der ITMA'79 wurde erstmals die neue Generation det

dezentralen Uster-Datensysteme vorgestellt, die alt

echte und besonders wirtschaftliche Alternativen zu der

bisher angebotenen komplexen Systemen betrachte:

werden dürfen. Die hervorstechendsten Merkmale det

völlig neu konzipierten Datensysteme sind:

- Beschränkung der Anwendung auf prozessnahe Funk

tionen

- Aufteilung in dezentrale und auf die jeweilige Produk

tionsstufe zugeschnittene Subsysteme

- Weitgehende Standardisierung der Hard- und Soft

ware

- Beschränkung der Informationsmenge auf wesentli

che und aussagefähige Schlüsselzahlen

- Bausteinprinzip mit Mehrfachverwendung gleiche

Komponenten und die Möglichkeit für den stufenwe

sen Ausbau

Die Verwirklichung der beschriebenen Eigenschafte:
verlangte allerdings gewisse Kompromisse. So ist es bei

spielsweise nicht mehr möglich, zusätzliche, auf die be

sonderen Wünsche einzelner Anwender abgestimmt:
Funktionen in die Systeme zu integrieren. Solch indiv:

duelle Funktionserweiterungen werden kostengünstige
und langfristig auch zuverlässiger auf separaten EDV

Anlagen, mit betriebseigenen oder lokalen Software

Spezialisten, gelöst. Zur Datenausgabe an einen überge

ordneten Rechner ist eine Standard-Schnittstelle voi

handen.

Im Vergleich zu den oft als undurchschaubar empfunde

nen Grossanlagen liegt ein wesentlicher Vorteil der net

en Konzeption nicht zuletzt darin, psychologisch
Schranken beim Betriebspersonal leichter überwinde'

zu können. Beispielsweise betrachtet der Webereileitf
das Datensystem Uster Loomdata als sein persönliche:

Instrument, das ihm und seinen Mitarbeitern die täglich

Arbeit erleichtert.

Die konsequente Standardisierung trägt in mancher!:

Hinsicht zur Herabsetzung der Kosten bei. Bereits in de:

Phasen der Planung, Schulung und Inbetriebnahme re

sultieren beträchtliche Einsparungen. Spätere Erweite

rungen und geänderte Eigenschaften der Anlage könne

von allen Anwendern uneingeschränkt und zu niedrige

Kosten übernommen werden.

Die verhältnismässig geringen Initialkosten machende

Datensystem Uster Loomdata vor allem auch für mittle

re und kleinere Webereien interessant.
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