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- Geschlossener, wartungsfreier Wechselstrom-Motor.
- Gross dimensionierte Kugellager.
- Mit Spezialgummi abgedichteter Spulenkörper. Da-

durch kein Flug und keine Garnreste in den Lagern.
- Die am Motorgehäuse und am Spulenkörper überlap-

pende Verlegungsscheibe verhindert das Hinterwik-
kein von Garn.

- Im Spulenkörper angebrachte Nuten erlauben ein
Wegschneiden von Garnresten mit Messer oder Sehe-
re ohne den Spulenkörper zu verletzen.

- Die sehr grossen Ösen von mindestens 9 mm Durch-
messer sind für alle Garne geeignet.

- Mittels einer Schraube hinten am Gerät kann die Fe-
derspannung für beide Taster gleichzeitig eingestellt
werden.

Hinweise zur Funktion der IWF 9007 und 9107
- Doppeltes Vorschubsystem, Konus und Lagensepara-

tion, dadurch ist ein Überwickeln von abstehenden Fa-
sern oder Fibrillen unmöglich.

- Mechanische Abtastung der Garnreserve. Dadurch
keine Probleme mit verschmutzten Lichtdioden und
verschiedenen Garnen und Strukturen.

- Vollautomatisch durch Mikroprozessor gesteuerte
Wickelgeschwindigkeit. Dadurch immer der scho-
nendste Abzug von der Spule. Keine Fehleinstellungen
durch das Personal möglich.

- Einfädeln in einem Arbeitsgang.
- Dank Lagenseparation können viele Schussgarne oder

Einlaufbremse gespeichert werden.
- Einfaches Anpassen der Auslaufspannung und Kon-

trolle des Garnballons durch Bremsbürsten.
- Durch die breiten Auflageflächen des Spulenkörpers

schonende Behandlung des Garnes, keine Kanten etc.
- Durch die nach aussen offene Bauart kein Fluganfall

auf den vom Schussmaterial durchlaufenden Teilen.
- Durch die Lagenseparation kann die Reservengrösse

immer gleich gelassen werden. Dadurch entfällt die
Einstellung.

- Durch die sehr einfache Handhabung sind keine Ein-
stellfehler möglich.

Die einfache und solide Konstruktion erlaubt ein jähre-
langes Arbeiten mit diesen Geräten, ohne dass ein Servi-
ce nötig wird. Mit Ausnahme von gewissen Glasgarnen
sind bis heute vom Einsatzgebiet her keine Grenzen ge-
setzt worden. Die Geräte sind mit dem Spezialspulen-
körper auch für unverstärktes Lurex einsetzbar. Die seit

der Markteinführung sehr grosse Anzahl von verkauften
Geräten, eingesetzt auf allen Webmaschinen-Fabrika-
ten, sind wohl das beste Zeugnis für die gute Qualität
und universelle Eignung dieser Schwedenprodukte.
Dank werkseigenen Vertretungen in der Schweiz und in
anderen Ländern kann ein guter Service geboten wer-
den. Es stehen Versuchsgeräte bereit.

Hersteller: AB IRO, Ulricehamn/Schweden
Vertretung: Iropa AG, 6340 Baar

Weberei-
Vorwerkmaschinen

Modernes Selektionalschären

1. Flexible und leistungsfähige Kettvorbereitung
gefordert

Den Webereien - und nicht nur den Nouveauté-Weberei-
en - stellt sich heute vermehrt die Aufgabe, sich rasch
auf Markt- und Modetrends einzustellen. Für die immer
kürzer werdenden Dispositionszeiträume und bei dem
bestehenden Kostendruck sind flexible und leistungsfä-
hige Produktionsanlagen der Schlüssel zum Erfolg.

In Betrieben mit vielseitigem Programm wurde schon
seit jeher für einen Grossteil oder für die Gesamtheit der
Produktion in der Kettvorbereitung das Selektionalschä-
ren eingesetzt. Moderne Hochleistungsschäranlagen er-
möglichen bei einfacher Bedienung eine Reduktion der
Produktionskosten dank höherer Produktivität und ho-
her Produktions- und Qualitätssicherheit.

2. Konventionelle Schäranlagen:
Kettqualität aus Erfahrung

Eine geschärte Kette ist nur dann eine gute Kette, wenn
der Wickelaufbau bereits auf der Schärtrommel zylin-
drisch ist. Nur so ist auch beim Bäumen ein zylindrischer
Wickel des Kettbaums zu erwarten.

Bei konventionellen Sektionalschärmaschinen bedarf es
einer genauen Kenntnis des Wickelverhaltens des jewei-
ligen Materials. Es müssen von Anfang an der Schär-
konus, der Vorschub des Schärschlittens pro Trommel-
umdrehung und die Schichtdicke des Materials pro
Trommelumdrehung übereinstimmen (Abb. 1).

Bild 3
Schnittmodell
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BENNINGEF
Konusneigung-Vorschub-
Schichtdicke 3965

Abb. 1

Übereinstimmung von Konuswinkel, Vorschub und Schichtdicke.
Konusansatz
Band 1, Band 2
Vorschub pro Trommelumdrehung
Fehlerquote
Konuswinkel, Vorschub und Schichtdicke des Materials pro Trommel-
Umdrehung stimmen überein.
Konuswinkel zu flach oder Vorschub pro Trommelumdrehung zu klein.
Konuswinkel zu steil oder Vorschub pro Trommelumdrehung zu gross.

Hier spielt neben der Fadendichte und der Garnnummer
das eigentliche Wickelverhalten des jeweiligen Materials
eine grosse Rolle.

Bei der Ermittlung der Maschineneinstelldaten wird zu
diesem Zweck ein sogenannter Korrekturfaktor, oder
modern ausgedrückt, ein Wickeldichtewert, basierend
auf Erfahrungsdaten, eingesetzt.

Zur Reproduktion bewährter Einstelldaten gehört die
Beibehaltung gleicher Schärbedingungen wie Faden-
Spannung, Schärgeschwindigkeit und Verwendung des
gleichen Materials. Es empfiehlt sich dennoch, nach
Schärbeginn die Übereinstimmung von Schärkonus,
Vorschub und Wickelaufbau zu überprüfen. Mit genü-
gender Erfahrung kann bei Maschinen mit einstellbarem
Konus ein falscher Vorschubwahl das Material abge-
schnitten und mit dem richtigen Vorschub neu begon-
nen werden.

3. Supertronic - der neue Weg

3.7 /Wascb/nen/conzepf

Das Verfahren, Schärbänder unter seitlichem Verschub
auf einem stützenden Schärkonus abzulegen, erfordert

kompromissiose Präzision und Stabilität im Maschinen-
aufbau, sowie eine exakte und zuverlässige Maschinen-
Steuerung. Nur so ist die Voraussetzung gegeben, ein
Band nach dem anderen übergangslos mit gleichem Um-
fang von Band zu Band und von Wickelschicht zu Wik-
kelschicht zu schären.

' " " | band 1 i Band 2
Vorschub pro Trommelumdrehung

Konuswinkel, Vorschub und Schichtdicke des
Materials pro Trommelumdrehung stimmen überein!

Konuswinkel zu steil oder Vorschub pro
Trommelumdrehung zu gross!

Abb. 3:
Elektronische Schärmaschine Supertronic. Gesamtansicht Bäumseite.

Abb. 4:
Kräftige Schärtraverse mit präziser Schärschlittenführung.

Abb. 2:
Elektronische Schärmaschine Supertronic. Gesamtansicht Schärseite
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Die Supertronic, eine elektronisch gesteuerte Sektional-
schärmaschine mit festem Konus, ist besonders stabil
konzipiert (Abb. 2, 3). Die steife Schärtraverse hat eine
präzise Schärschlittenführung (Abb. 4). Der elektronisch
gesteuerte Vorschub ist in Schritten von 1/1000 mm
zwischen 0,05 und 9,999 mm einstellbar. Eine automa-
tische Schärschlittenverschiebung bei Bandwechsel er-
laubt die Reproduktion der eingestellten Bandbreite auf
1/10 mm genau. Der Schärschlitten führt eine Egalisier-
walze, die im Verhältnis zum Schärkonus und dem ein-
gestellten Vorschub pro Umdrehung radial exakt zurück-
genommen wird. Mit ihrer konstanten Position wirkt die
Egalisierwalze ausgleichend auf den Materialauftrag von
Band zu Band. Einhergehend mit der Bandverschiebung
wird der radiale Schärschlitten, der das Schärblatt, die
Fadenführungswalze und die Egalisierwalze trägt,
ebenso automatisch in die Startposition nach vorne ge-
bracht.

Die Egalisierwalze ist wegschwenkbar und somit ist das
Schären auch ohne sie möglich.

Im Schärschlitten ist auch das Messglied für den Mate-
rialauftrag zur Vorschubkontrolle bzw. für die automati-
sehe Vorschubanpassung integriert (Näheres dazu im
Abschnitt 3.4).

Die Schärtrommel selbst ist so stabil konzipiert, dass sie
auch für das Schären von Filamentketten geeignet ist.
Es stehen insgesamt fünf Konusausführungen zur Verfü-
gung, und zwar mit dem Verhältnis Konushöhe : Konus-
länge 1:5 (11,3 Grad) und drei verschiedenen Fas-
sungsvermögen, für alle Stapelfaser- und gröbere Fila-
mentgarne, sowie der Konus mit dem Verhältnis 1:8
(7,1 Grad) und zwei unterschiedlichen Kapazitäten für
alle textilen und technischen Filamente, Monofilamente,
hochgedrehte Filamente sowie für reine Seide usw.
(Abb. 5).

Trommelvarianten 3972

Abb. 5:
Trommel Varianten.
Baumdurchmesser max. 800 mm, max. 1000 mm, max. 1250 mm.
Verhältnis Konushöhe: Konuslänge 1:5,1:8.

Der Schärantrieb hat einen ankergeregelten Gleich-
strommotor mit 16,5 kW Leistung. Dieser erlaubt die
stufenlose Einstellung der konstanten Schärgeschwin-
digkeit bis max. 800 m/min. Als Bremsen dienen hy-
draulische, innenbelüftete Scheibenbremsen. Beidseitig
der Schärtrommel ist eine Bremsscheibe mit zwei
Bremssätteln angebracht.
Die Sektionalschärmaschine Supertronic wird in Nutz-
breiten von 2200-4200 mm gebaut.
Der Bäumantrieb mit anker- und feldgeregeltem Gleich-
strommotor bringt eine Maximalleistung von 13 kW. Es

können Bäume bis 1250 mm bewickelt werden. Sowohl
Bäumgeschwindigkeit als auch Kettzug werden automa-
tisch konstant gehalten.

Das Herzstück der Schärmaschine Supertronic ist ein
zentrales 16-bit-Microcomputersystem, das sämtliche
Steuerungen und Regelungen übernimmt. Einzelheiten
erfahren sie im Referat «Einsatz von Elektronik beim
Schären».

3.2 Ergonom/scbes ßed/enungs/conzept

Nur ein eindeutig klares Bedienungskonzept mit guter vi-
sueller und manueller Zugänglichkeit der Bedienungsele-
mente ermöglicht ein sicheres und effizientes Arbeiten.
Die Bedienungsstation am Schärtisch enthält den Start-
und Stoppknopf, sowie die Knöpfe für den automati-
sehen Konus- und Bandansatz sowie das Umschalten
«vorwärts/rückwärts» des Kriechganges (Abb. 6). Be-
sonders erwähnenswert ist die Möglichkeit, bei einem
verlorenen Faden über eine Speichertaste am Schärtisch
bereits für das Bäumen einen automatischen Halt vorzu-
programmieren, um den verlorenen Faden wieder aufzu-
finden.

Abb. 6:
Schärtische mit Führungselementen und Bedienungstasten.

Abb. 7:
Ausgeschwenkte Führungswaize mit automatischer Rückstellung des
Schärblattes.

Die Fadenlaufgeometrie zeichnet sich einerseits dank
kürzest möglicher Distanz nach Leitblatt und Fadenleit-
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Zentraleinheit
(Rechner)

Vorschub-
Steuerung

Supertronic Messphase

walze durch eine exakte Fadenführung aus, andererseits
dank Ausschwenkbarkeit der Fadenführungswalze
durch äusserst günstige Zugänglichkeit, Der automati-
sehe Rückzug des Schärblattes beim Ausschwenken der
Fadenführungswalze bringt eine erhebliche Bedienungs-
erleichterung beim Einbringen der Gelese- oder Teil-
schnüre etc. (Abb. 7, 8).

Abb. 8:
Arbeitsposition von Führungswalze und Schärblatt (automatische Zu-
Stellung bei Wiederanlauf).

Zwei weitere Bedienungshilfen seien hier ebenfalls kurz
erwähnt.

Einige Meter vor Erreichen der effektiven Kettlänge
schaltet die Maschine automatisch in den Kriechgang
und steuert dann die genaue Länge an. Resultat: garan-
tiert gleiche Länge aller Sektionen ohne langwieriges
manuelles Ansteuern durch das Bedienungspersonal.

Für den Wechsel von einem Band zum nächsten verfügt
die Supertronic über eine automatische Folgeschaltung,
wobei durch Betätigung einer Drucktaste folgender Ab-
lauf ausgelöst wird:
- Die Trommel dreht sich in die Anhängeposition
- Der Meterzähler wird auf Null, d.h. die Anfangsposi-

tion für die Längenmessung gestellt
- Die Maschine steuert die richtige Stellung des Schär-

Schlittens für den Bandansatz auf 0,1 mm genau an,
auch bei der ersten Sektion.

3.3 Dafene/'ngafae

Die für den Schärprozess unumgängliche Vorgabe der
Schärdaten, wie Vorschub, Schärgeschwindigkeit,
Bandbreite, Kettlänge, evtl. Stücklänge, werden an
einer zentralen Eingabestation mit Drucktasten in die
Maschine eingegeben (Abb. 9). Die Werte werden je-
weils auf dem Displayfeld angezeigt und können jeder-
zeit zu Kontrollzwecken abgerufen werden. Mit entspre-
chendem Tastendruck wird erkennbar, welches Band
gerade geschärt wird.

3.4 Automaf/sch /contro///erfer Vorschub

Ein von Anfang an definierter Vorschub ist die Voraus-
setzung für eine definierte Faden- bzw. Bandführung.
Damit entstehen auch bei feinstem Material und klein-
stem Vorschub keine Überlappungsprobleme zwischen
den Bändern. Andererseits hängt es von der richtigen
Vorschubgrösse ab, ob der Wickel über die gesamte
Breite zylindrisch wird.

Abb. 9:
Zentrale Eingabestation Schärseite.

Bei der Sektionalschärmaschine Supertronic genügt die

Einstellung eines approximativen Startvorschubs. Die-
ser sorgt von Anfang an für eine genau definierte Faden-
bzw. Bandführung, ohne dass die Maschine auf Impulse
eines Tastorgans warten muss.

Durch zwei gezielte Auftragsmessungen bei Schärbe-
ginn ermittelt die Maschine automatisch den richtigen
Vorschub, der dem zu wickelnden Material entspricht
und zeigt diesen an. Für die beiden vergleichenden Auf-
tragsmessungen hält die Maschine automatisch am rieh-

Abb. 10:
Schärmaschine Supertronic, Messphase
Messung 1

Messung 2
Zentraleinheit (Rechner)
Vorschub
Anzeige
Vorschubsteuerung
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tigen Ort an, und der elektronische Messfühler wird aus-
gefahren. Dieser tastet die jeweilige Wickelhöhe ab. Der
Computer wertet die Messungen aus und ermittelt aus
der Differenz des Materialauftrags und der Anzahl der
gewickelten Schichten den genauen Vorschub. Das Um-
schalten auf den so ermittelten Vorschub 2 erfolgt auto-
matisch beim Wiederanlauf der Maschine (Abb. 10).

Bei allen Folgebändern werden die ersten Millimeter ana-
log Band 1 mit Vorschub 1 und der restliche Auftrag mit
Vorschub 2 geschärt. Der Wickelaufbau erfolgt also für
alle Bänder genau gleich. Dadurch ist die Parallelität der
Fäden auch an den Bandübergängen absolut gesichert.
Bei der Supertronic entfallen also die bei konventionellen
Sektionalschärmaschinen unumgänglichen manuellen
oder visuellen Wickelkontrollen. Die Qualitätsverant-
wortung wurde der Maschine übertragen. In der Praxis
bewährt sich die Supertronic als eine sehr produktive
Maschine, die bei einfacher Bedienung und hoher Be-
triebssicherheit Ketten von höchster Qualität produziert.

M. Bollen, Textil-Ing.

Einsatz von Elektronik beim Schären

1. Mikroelektronik heute

Kein anderes Gebiet der Technik hat in den letzten Jah-
ren eine rasantere Entwicklung durchgemacht als die
Elektronik. Vor allem im Bereich Mikroelektronik wurden
entscheidende Fortschritte erzielt. Neue Technologien in
der Chipherstellung führten zu einer weiteren Verkleine-
rung der elektronischen Bauelemente bei gleichzeitiger
Erhöhung der Leistungsfähigkeit, wie komplexere Funk-
tionen und kleinere Schaltzeiten.

Dank diesem Fortschritt hat die Mikroelektronik in prak-
tisch allen Bereichen unseres Lebens Eingang gefunden.
Es würde wohl zu weit führen, sämtliche Anwendungs-
gebiete von Mikroprozessoren aufzuzählen. Erwähnens-
wert scheint mir aber, dass überall in unserem Privat-
leben, sei es in Autos, sei es in Haushaltgeräten wie
Kochherden, Nähmaschinen, Waschmaschinen und
auch in Schreibmaschinen etc. modernste Elektronik
eingesetzt wird.

Umso erstaunlicher ist es deshalb, dass man industriel-
len Steuerungen mit Elektronik in weiten Kreisen der
Fachleute nach wie vor mit einiger Skepsis begegnet.
Das mag davon herrühren, dass die ersten Industrie-
Steuerungen noch mit Mängeln behaftet waren und
auch die Betriebssicherheit da und dort zu wünschen üb-
rig liess. Diese Phase ist jedoch heute eindeutig über-
wunden. Die Module z.B. wie sie in der neuesten Schär-
maschine von ßenn/nger, der Superfron/c, verwendet
werden, sind einerseits hochmodern, anderseits aber
alle praxiserprobt und damit sicher. Die meisten von ih-
nen wurden sogar für den Flugzeugbau getestet und als
gut befunden - sicher eine Bestätigung für grösste Zu-
verlässigkeit. Eine gewisse Unsicherheit rührt oft auch
davon her, dass man nicht so genau weiss, was die Elek-
tronik alles kann und wie sie arbeitet. Ich will deshalb

mit diesem Vortrag versuchen, Ihnen die Elektronik, wie
sie in der Superfron/'c Verwendung findet, etwas näher
zu bringen.

2. Aufgaben der Elektronik in komplexen
Maschinensteuerungen

Die heutigen Anforderungen an moderne Maschinen
werden immer höher. Einerseits fordert man immer kom-
plizierter werdende Steuer- und Regelfunktionen, ander-
erseits sollte die Bedienung noch einfacher und sicherer
werden. Die wichtigsten Anforderungskriterien lassen
sich wie folgt zusammenfassen:

- hohe Genauigkeit und Geschwindigkeit für Regelfunk-
tionen und Berechnungen

- komplexe Ablaufsteuerungen
- hohe Betriebssicherheit, auch unter extremen Tempe-

ratur- und Umweltbedingungen
- hoher Bedienungskomfort, d.h. einfache und trotzdem

sichere Bedienung der Maschine
- Datensicherung

Beim Ausschalten resp. Netzausfall müssen die Schär-
daten über längere Zeit erhalen bleiben

- Modularität, Flexibilität
Änderungen bzw. Erweiterungen an der Maschine
müssen jederzeit mit minimalem Aufwand möglich
sein

- Überwachungsfunktionen im Bereich Menschen-
schütz, Maschinenschutz sowie Absicherungen vor
Fehlmanipulationen

Um all diese hohen Anforderungen erfüllen zu können,
ist der Einsatz eines modernen Prozessorsystems unum-
gänglich. Wurden früher Ablaufsteuerungen mit Relais-
Schaltkreisen realisiert, so ist heute eine solche Steue-
rung aus Platz- und Kostengründen einfach nicht mehr
möglich. Insbesondere sind aber schnelle und genaue
Regelkreise mit konventionellen Bauelementen nicht lös-
bar.

In der Superfron/c wird deshalb ein schnelles und moder-
nes 16-bit-Mikrocomputersystem eingesetzt. Das glei-
che System findet übrigens auch bei den Gattersteue-
rungen Anwendung.

Der wesentliche Unterschied zu älteren Rechnern in
ßenn/'nger-Schärmaschinen besteht darin, dass dieses
Prozessorsystem nicht nur Teilaufgaben übernimmt,
sondern für sämtliche Funktionen verantwortlich ist.

Die folgende Zusammenstellung der wesentlichsten
Rechneraufgaben soll die Leistuzngsfähigkeit des Sy-
stems demonstrieren:

- Geschwindigkeitsregulierung beim Schären und Bäu-
men

- Konstanter Wickelzug beim Bäumen
- Berechnung der effektiven Kettlänge
- Trommelumdrehungszähler
- Ablaufsteuerungen wie automatischer Konusansatz,

automatischer Bandansatz, automatische Messpha-
se, Maschinenverschiebung beim Schären und Bäu-
men

- Berechnung der Vorabstellung bei Kettende resp.
Stücklänge

- Ansteuerung der Eingabestation
- Ansteuerung der Haupt- und Hilfsantriebe
- Automatische Vorschubumschaltung sowie Vor-

Schubsteuerung etc. etc.
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3. Rechnerkonzept Supertronic

Rechnerkonzept Supertronic 3969

Mikrocomputer-
system

/JP +
Programm

7T

JJ IE

7Y

Eingangs- Ausgangs- Analog-Digital Digital-Analog
KARTEN KARTEN Wandler Wandler

iz.
Schalter Relais Sensoren Sollwert-
Drücker Schützen (Kraft-Weg- Vorgabe
Tasten Lampen AUFNEHMER) für
Kontakte Magnetventile Potentiometer -Schärantrieb
Endschalter ETC. etc. -Bäumantrieb

etc, -Bremskraft

Zentral-
- EINHEIT

(CPU)

Interface-
MODULE
(Standard-
module)

Peripherie-
GERÄTE

Bild 1 und 2

Rechnerkonzept Supertronic 3970

Mikrocomputer-
SYSTEM

/JP +
Programm

JT
ü

EE

TV

IE JE
Multifunktions- Changier- Vorschub- Numerical-
KARTE MODUL MODUL I/O

Einlesen der ANSTEUERUNG ANSTEUERUNG

-Absolutwert- Vorschub- Eingabestation
GEBER ANTRIEB -Einlesen der

-Inkremental- Tasten
GEBER -Zahlen-

ANZEIGE

Zentral-
-EINHEIT

(CPU)

Interface-
_MODULE

(Spezial-
MODULE)

Peripherie-
"GERÄTE

- Sämtliche Ein- und Ausgänge sind vom Rechnersy-
stem galvanisch getrennt. Die Störeinflüsse von aus-
sen, wie Gewitter, extreme Überspannungen usw.
werden damit auf ein Minimum reduziert.

- Ein 10-bit Digital-Analog-Wandler mit 4 Ausgängen ist
zuständig für die Sollwertaufbereitung für den Schär-
bzw. Bäumantrieb sowie für die Bremsdruckvorgabe.

- Mit dem 10-bit Analog-Digital-Wandler ist es möglich
16 verschiedene externe Spannungen einzulesen. Bei
der Supertron/'c sind hochempfindliche Sensoren wie
Weg- und Kraftaufnehmer an diesem Wandler ange-
schlössen. Die Auflösegenauigkeit beträgt bei beiden
Wandlern 10 mV.

- Die Numerical-I/O-Karte ist für sämtliche Ein- und Aus-
gaben auf der Eingabestation verantwortlich.

3.2 Software

Bezeichnet man den 16-bit Mikroprozessor als Herz der
Superfron/c, so könnte man die Software, d.h. das Pro-

gramm, als Gehirn der Maschine bezeichnen. Erst durch
die Software wird die Maschine zum «Leben» erweckt.

Die Software kann jederzeit ausgetauscht werden. Da-
durch ist es möglich, zukünftige Entwicklungen und Er-
kenntnisse in bestehende Maschinen einzubauen, ohne
an der Hardware oder Verdrahtung etwas zu ändern. Ein

weiterer Beweis für die Flexibilität. Für Computerama-
teure ist es vielleicht interessant zu wissen, dass die
Programme für die Schärmaschine in Forth geschrieben
sind. Forth ist eine Programmiersprache, die vor allem
für industrielle Anwendungen geeignet ist. Die Pro-
grammlänge beträgt zur Zeit ca. 55 kByte (55 000 Pro-
grammschritte).

3.1 Hardware (Abb. 1 und 2)

Im folgenden Kapitel wollen wir den Aufbau und die Wir-
kungsweise des Rechnersystems etwas genauer ken-
nenlernen. Es handelt sich hier um ein modulares Sy-
stem, das neben der Zentraleinheit eine Vielzahl von
Speicher-, Ein- und Ausgabe- sowie Peripheriemodulen
beinhaltet. Die Zentraleinheit oder CPU (Central Process
Unit) ist das Herzstück des Systems. Auf diesem Print
befinden sich der eigentliche Prozessor und die Program-
module. Die CPU ist über ein Verbindungssystem mit
Zwischenmodulen verbunden. In der Fachwelt spricht
man hier von sogenannten Bussystemen und Interface-
modulen. Diese Module wiederum sind mit der «Aussen-
weit» des Rechners, den Peripheriegeräten, verbunden.

Die Aufgabe der CPU besteht nun darin, Signale über die
Eingangsmodule einzulesen, dem Programm entspre-
chend zu verarbeiten und die Befehle über die Aus-
gangsmodule den Peripheriegeräten mitzuteilen. Dieser
Zyklus wird vom System bis zu zwanzigmal in der Se-
künde ausgeführt.

Beschreibung der Standard-Interfacemodule

- 2 Eingangskarten sorgen dafür, dass das System bis
zu 64 Schalter, Drücker, Kontakte, Tasten, Endschal-
ter etc. einlesen kann.

- Über die 3 Ausgangsmodule werden bis zu 48 Schüt-
zen, Magnetventile, Lampen, Relais etc. angesteuert.

4. Spezialmodule

Zwei Module mit ganz speziellen Aufgaben verdienen
eine ausführlichere Betrachtung:

4.7 Mu/f/fun/ct/ons/carte

Wie der Name schon sagt, ist dieser Print für verschiede-
ne Funktionen verantwortlich. Unter anderem befindet
sich auf der Karte ein Arithmetik-Prozessor, der sämtli-
che Berechnungen, die eine hohe Genauigkeit erfordern,
ausführt (z.B. Kettlänge). Zwei weitere Bausteine, die
neueste Technologie verkörpern, sind ebenfalls auf die-
ser Karte zu finden. Es handelt sich dabei um spezielle
Speicherbausteine, die Daten über Jahre hinweg spei-
ehern, und zwar ohne zusätzliche Batterie. Auf dem
Novram werden bei Netzausfall oder beim Ausschalten
die wichtigsten Schärdaten sowie der aktuelle Maschi-
nenzustand abgespeichert, so dass bei Wiederaufnahme
des Betriebes problemlos weitergeschärt werden kann.

Der zweite Baustein, Eeprom genannt (Electrical Erasa-
ble Programmable Read Only Memory), bietet die Mög-
lichkeit, annähernd 400 Fadenbrüche und 250 Maschi-
nenkonstanten abzuspeichern - Maschinenkonstanten,
die auf der gleichen Karte mittels Codierschaltern ein-
stellbar sind.

4.2 Vorscbub-Modu/

Die Funktionsweise des elektronischen Vorschubes ist
in Abbildung 3 dargestellt. Bemerkenswert scheint mir,
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Anhand verschiedener Beispiele aus der Praxis unter-
sucht er die durch Materialverluste entstehenden Ko-
sten, wobei er zwischen den kettmaterial- und system-
bedingten Verlusten unterscheidet. Bei der Betrachtung
der Energiekosten und der hier gegebenen Einflussmög-
lichkeiten geht der Autor am Beispiel einer Modellanlage
auf die verschiedenen Faktoren ein, die den Energiever-
brauch bestimmen, auf die heutige und künftige Ent-
wicklung der Energiekosten und auf ihren Einfluss auf
die Webkostenstruktur der verschiedenen Schussein-
tragssysteme.

Vortrag zur Tagung des Vereins Deutscher Ingenieure (VDI), Fachgrup-
pe Textil und Bekleidung (ADT) «Bessere Rohstoff- und Energienut-
zung in der Textilindustrie» am 14./15. März 1986 in Reutlingen in der
Bundesrepublik Deutschland

Bild 3

dass die hohe Genauigkeit von 1/1000 mm auch bei ex-
tremen Start- und Stoppbeschleunigungen praktisch
beibehalten werden kann.

5. Schlussbemerkung

Ein Ende des Fortschrittes in der Mikroelektronik ist
nicht abzusehen. Welche konkreten Formen diese Wei-
terentwicklung z.B. bei Schärmaschinen annehmen
wird, kann man noch nicht abschätzen. Fest steht, dass
die Superfron/c heute über das modernste und leistungs-
fähigste Elektronik-System auf dem Gebiete der Schär-
maschinen verfügt. Damit ist sie in der Lage, nebst einer
ganzen Reihe von Bedienungshilfen, eine Sicherheit be-
züglich Kettqualität zu bieten, wie sie noch vor wenigen
Jahren undenkbar erschien.

Rohstoff und Energie - beides ist auf unserem Planeten
nicht grenzenlos verfügbar. Diese Tatsache kann mittel-
und längerfristig nicht ohne Einfluss auf Preise und Ko-
sten bleiben und wird die Preis-/Kostenentwicklung in
erheblichem Masse mitbestimmen.

Es ist deshalb sicher richtig, die damit zusammenhän-
genden Aspekte von allen Seiten zu beleuchten und
auch Anregungen zu ganzheitlicher und grundsätzlicher
Betrachtung zu geben.

Mit den folgenden Darlegungen soll versucht werden,
den Einfluss von Technologie und Einsatz derselben und
deren Kostenwirksamkeit darzulegen. Dabei bestehen
Zusammenhänge zwischen Rohstoff und Energie inner-
halb des Webprozesses nur über die Webtechnologie. Es
ist deshalb von Vorteil, wenn wir beide Teilthemen ge-
trennt betrachten.

P. Kündig, Elektro-Ing. HTL

Webereitechnik

Rohstoff und Energie -
Kostenfaktoren im Webprozess

Synopsis

In seinem Referat «Rohstoff und Energie - Kostenfakto-
ren im Webprozess» beschäftigt sich der Autor mit den
Rohstoff- und Energiekosten und dem Einfluss, den die
verschiedenen Websysteme auf diese Kosten haben.

Rohstoffkosten

Die Rohstoffkosten nehmen im Herstellkostengefüge
eine unterschiedliche, in jedem Fall aber bedeutende
Stellung ein. Sie verdienen deshalb unsere besondere
Aufmerksamkeit.

Zwei ganz unterschiedliche Betrachtungsmöglichkeiten
stehen im Vordergrund:

1. Über die Garnqualität - den Rohstoff der Weberei -
lässt sich Einfluss nehmen auf diesen Kostenfaktor.
Es ist dabei hinzuweisen auf den Zusammenhang von
Garnqualität - Laufeigenschaften - Bedienungsauf-
wand, der viel zu wenig untersucht und betrachtet
wird.
Das mag zum Teil damit zusammenhängen, dass zum
Beispiel die Untersuchung der Zusammenhänge von
Tourenzahl und Ereignishäufigkeit (Laufeigenschaf-
ten) nicht immer plausibel erklärbare Resultate bringt.
Immerhin eröffnen uns die immer häufiger eingesetz-
ten Datenerfassungs- und Steuerungssysteme neue
Möglichkeiten.

2. Genauer untersuchen und beeinflussen lässt sich die
Abfallsituation, weil hier bekannte und gut erkennba-
re Einflussgrössen vorliegen. Selbstredend ist davon
auszugehen, dass die Qualitätskomponente nicht im
allgemeinen zu berücksichtigen ist. Für die hier anzu-
stellende Betrachtung wollen wir die eingesetzte
Rohstoff(Garn)-Qualität als eine Forderung der Fer-
tigproduktseite betrachten und somit als gegeben an-
sehen.
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