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Tagungen r mittex 3/95

Drehzahlregelung von Web-
maschinen mittels Fuzzy-Logik*
In allen Bereichen der Textilindustrie steht das Problem einer maxi-
malen Produktion auf hohem Niveau bei möglichst niedrigen Kosten.
Mit der rechnergestützten Drehzahlregelung wird fortlaufend, unab-
hängig von der Artikelbelegung der Webmaschinen, die Drehzahl op-
timiert und entsprechend verändert. Der Wert der optimalen Dreh-
zahl für jede Maschine wird unter anderem von den für die Optimie-
rung gewählten Kriterien, wie Kosten-/Nutzenverhältnis, Produkti-
vität, Qualität und Belastungsgrad der Arbeitskraft bestimmt. Durch
eine Optimierung der Kettlaufzeit lässt sich eine Verminderung der
Überlagerungszeiten beim Kettwechsel erreichen, die sich günstig
auf den Nutzeffekt auswirkt.

1. Einleitung

Auf der Basis von Prozessdatenerfas-

sungssystemen und frequenzstellbaren
Antrieben sind heute die technischen Vor-

aussetzungen gegeben, eine dynamische
Drehzahlanpassung an die momentanen

Bedingungen im Bedienbereich durch ge-
eignete Regelkonzepte zu erreichen.

Mit der rechnergestützten Drehzahl-
regelung wird fortlaufend, unabhängig
von der Artikelbelegung der Webma-
schinen, die Drehzahl optimiert und

entsprechend verändert.

Einflussgrössen auf die Drehzahlstel-
lung sind:

- Belastung des Webers,

- Laufeigenschaften der Webmaschine.
Die Belastung des Webers bezieht

sich dabei auf den gesamten Bedienbe-
reich, die Laufeigenschaften jedoch auf
die einzelne Webmaschine.

2. Fuzzy-Logik

Mit Hilfe der Fuzzy-Logik ist es möglich
auch unscharfe Informationen zu verar-
beiten. Damit bietet sie sich insbesondere

für die Lösung solcher Probleme an, de-

ren wichtigste Eigenschaft das subjekti-
ve, schwer zu formulierende Wissen und

die Erfahrung des Menschen ist. Der Fu-

zzy-Regler unterscheidet sich von einem

scharfen Regler durch die linguistische
Formulierung von Expertenwissen über
die Wirkungsweise des Prozesses. Dabei

muss das Systemverhalten nicht vollstän-

* Vortrag fow/mviz «7>.vr/7? Process Confro/2007»,
/V/tfrtf/ies/er, /\/v7/ 7995

dig bekannt sein. Das Expertenwissen
drückt aus, wie bei welchen Ausgangs-
werten des zu regelnden Prozesses des-

sen Eingangswerte zu variieren sind.

Die Entwicklung eines unscharfen Reg-
lers kann wie folgt vorgenommen werden:
1. Festlegen der Eingangsgrössen, wie

Ausfallrate der Einzelmaschine und

Arbeitskraftbelastung,
2. Festlegen der Ausgangsgrösse, das

heisst der Drehzahländerung der ein-
zelnen Webmaschine,

Tabelle 1: Belastung des Webers

2. Festlegen der Fuzzy-Sets,
3. Erstellen der Fuzzy-Regeln,
4. Festlegen der Methoden zur Fuzzy-

fikation und Defuzzyfikation,
5. Festlegen der Inferenz-Methode:
Der ermittelte Fuzzy-Regler muss je
nach vorliegenden Bedingungen im
Prozess weiter verbessert und optimiert
werden, um die gewünschten Ergebnis-
se zu erzielen.

Die Entwicklung der Fuzzy-Rege-
lung kann um so schneller erreicht wer-
den, je besser das vorliegende Exper-
tenwissen aufbereitet wurde und es den

Prozess beschreibt.

3. Drehzahlregelung von Webma-
schinen

3.1. Theoretische Grundlagen

Zur Drehzahlregelung der Webmaschi-

nen in einer Baumwollweberei wurde
ein Rechnerprogramm entwickelt, wel-
ches die Grösse der Drehzahländerung
mittels Fuzzy-Logik errechnet. Nach
einem definierten Zeitintervall werden
für die Maschinen im Bedienbereich
die neuen Drehzahlen ermittelt. Der

Fuzzy-Set Belastung durch Belastung Kurzzeichen
Nr. Maschinenbedienung

1 0-10% sehr gering sg
2 10-35% gering g
3 35 - 55 % mittel m
4 55 -75 % hoch h

5 > 75 % sehr hoch sh
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Abbildung 1: Zugehörigkeitsfunktion für die Belastung
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Tabelle 2: Lautverhalten der Webmaschinen

Fuzzy-Set Anzahl Stops Laufverhalten Kurzzeichen
Nr. /100 TSch

1 0-4 sehr gut sg
2 4-9 gut g
3 9-13 mittel m
4 13-17 schlecht s
5 > 17 sehr schlecht SS
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Abbildung 2:Zugehörigkeitsfunktion tür das Laufverhalten

Tabelle 3: Drehzahlstufen

Fuzzy-Set Drehzahl linguistische Kurzzeichen
Nr. stufen Variable

1 -5% negativ groß ng
2 -2,50% negative klein nk
3 0 Zero zr
4 2,50% positive klein pk
5 5% positiv groß P9

-5 -2,5 0 2,5 5

Drehzahlstellung [%]

Abbildung 3: Zugehörigkeitsfunktion für die Drehzahlveränderung

Bereich in dem die Drehzahlen der
Webmaschinen variiert werden liegt
bei: Grunddrehzahl ± 10% der Grund-
drehzahl.

Die Einflussgrössen (Belastung des

Webers und Laufeigenschaften der Ma-
schine) werden in zyklischen Abstän-
den ermittelt. Hier ist ein Zeitraum im
Bereich von 10 bis 20 Minuten sinn-
voll. Simulationen haben gezeigt, dass

zu kurze Abstände zu instabilem Pro-
zessverhalten führen. Zu grosse Inter-
valle beeinträchtigen den Prozess eben-
falls negativ, da ein eingestellter Zu-
stand zu lange erhalten bleibt.

ße/astang t/es Webers

Die Belastung des Webers wird berech-

net aus der Bedienzeit innerhalb der

Zykluszeit (Zeitintervall zwischen den

Zeitpunkten für die Drehzahlstellung)
durch die Zykluszeit. Sie kann zwi-
sehen Null und Eins liegen. Die Bela-

stung des Webers wird in fünf Klassen
bzw. Fuzzy-Sets eingeteilt (Tab. 7J, und
die folgende Zugehörigkeitsfunktion
(Abb. 7 abgeleitet.

Laa/verba/te« t/er Webmaschine«

Das Laufverhalten der Einzelmaschi-
nen kann durch die Anzahl der Ausfäl-

le oder die mittle-
re Laufzeit zwi-
sehen zwei Aus-
fällen ermittelt
werden. Als Aus-
fälle zählen nur
solche Stillstände,
die den Weber be-

lasten und die
durch die Prozess-

datenerfassung automatisch on-line
erfasst werden. In der Regel sind dies
die Kett- und Schussfadenbrüche. Es

wird von der Anzahl Stillstände je
100000 Schuss ausgegangen, da diese

Kennziffer leicht berechenbar ist.

Die Anzahl Stillstände pro 100000
Schuss ist eine artikelspezifische Kenn-

grosse.
Für das Laufverhalten werden fol-

gende Fuzzy-Sets (S/ehe Tab. 2/Abb. 2)
definiert.

T>rehzah/bere/che

Die Drehzahlveränderungen erfolgen
nur in einem bestimmten Bereich. Aus-
gehend von der Grunddrehzahl wird
die Drehzahl in gleichen oder unter-
schiedlichen Stufen gestellt, je nach-

dem, wie stark die Tendenz der Verän-

derung der Einflussgrössen in den

Tabelle 4: Matrix der Fuzzy-Regeln

Laufverhalten

sg g I s SS

sg ..pg.. pg pk zr zr

Belastung g ..pg.. pk : pk zr zr

m ..PJL. zr Î zr nk ng
h ..PJL. zr nk nb ng

sh zr nk i ng ng ng

zurückliegenden Steuerintervallen war.
Jede Webmaschine im Bedienbereich
hat ihren eigenen Drehzahlbereich
(7ab. S/Abb. 5).

Tazzy-Rege/n

Nach der Definition der Einflussfakto-
ren (Weberbelastung und Laufverhai-
ten) und der resultierenden Grösse

Drehzahländerung wird deren Zusam-

menhang definiert und in Fuzzy-Re-
geln formuliert (Tab. 4).

3.2. Steuerungskonzeptionen für
die Drehzahlregelung

Das Prinzip der Steuerung im Bedienbe-

reich beruht auf dem Verändern der Web-

maschinendrehzahl. Eine Veränderung
der Drehzahl der Webmaschine erfolgt,
wenn drei Bedingungen gegeben sind:
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- die Belastung des Webers liegt aus-
serhalb der vorgegebenen Normalbe-
lastung,

- das Laufverhalten der Einzelmaschi-
nen im Bedienbereich liegt ausser-
halb des normalen Bereiches,

- die für die Drehzahlstellung in Frage
kommenden Maschinen haben die

vorgegebenen Grenzen für deren
Drehzahlbereich noch nicht erreicht.
Die Steuerung kann auf folgende

Zielstellungen ausgerichtet sein:

- Verbesserung des Laufverhaltens der
Webmaschinen und somit der Qua-
lität des Erzeugnisses,

- Vergleichmässigung bzw. Senkung
der Arbeitskraftbelastung,
Weiter Ziele für eine Drehzahlrege-

lung können die Reduzierung der Über-

lagerungszeiten und die Einführung be-

dienarmer Schichten sein.

Natürlich besteht auch die Möglich-
keit, die genannten Steuerungsvarian-
ten zu kombinieren. Grundsätzlich ist
eine Drehzahländerung entsprechend
dem Laufverhalten der Webmaschine

vorzunehmen, da dies das entscheiden-
de Kriterium für eine qualitätsgerechte
Produktion sowie die Belastung der Ar-
beitskraft darstellt.

3.3. Drehzahlregelung in Abhän-
gigkeit von der Gewebequalität

Folgende Ursachen können zu Gewe-
befehlern führen:
1. Fehler aus der Spinnerei und der We-

bereivorbereitung, deren Auftreten
vom Webvorgang unabhängig ist,

2. Fehler, die auf Spinnerei und Webe-

reivorbereitung zurückzuführen
sind, deren Auftreten von der Bean-

spruchung während des Webvorgan-

ges abhängt,

3. Fehler durch Unzulänglichkeiten der
Überwachungseinrichtungen,

4. Fehler aufgrund von Mängeln bei
der Funktionsausführung von Ma-
schinenelementen, Auswebstelle,

5. Anlaufstelle.
Die erste Gruppe wird bei diesen Be-

trachtungen nicht berücksichtigt, da

sich Drehzahländerungen nicht auf sie

auswirken.
Die zweite Gruppe umfasst jene

Fehler, die zum Stillstand der Ma-
schine führen. Diese werden in der fol-
genden Steuerungskonzeption berück-

sichtigt.
Fehler durch Unzulänglichkeiten der

Überwachungseinrichtungen betreffen
meist den Schussfaden. Es muss bei

steigender Drehzahl generell mit einer
sinkenden Zuverlässigkeit der Überwa-

chungseinrichtungen gerechnet werden,
als Folge treten Auswebstellen auf.

Fehler infolge von Funktionsstörungen
der Maschinenelemente aufgrund ihres

Schwingverhaltens und des Verschleisses

stehen im engen Zusammenhang mit
dem Laufverhalten der Maschine und

sind direkt von der Drehzahl abhängig.
Solche Fehler zeigen sich in Form von
Ungleichmässigkeiten der Schussdichte
und unterschiedlicher Kettfadendehnung.
Durch eine günstige Wahl des Drehzahl-
bereiches können diese Erscheinungen
jedoch minimiert werden.

Anlaufstellen sind auf die veränder-
ten Kraft-Widerstandsverhältnisse beim
Startvorgang der Webmaschine zurück-
zuführen. Führende Webmaschinenher-
steller versuchen dem Problem neben
der automatischen Einregulierung von
Kettspannung, Streichbaumposition
und Warenrand, auch durch den Eintrag
von Leerschüssen und Anlauf mit er-
höhter Drehzahl zu begegnen.

Des weiteren kann es durch drehzahl-
bedingte Unterschiede in der Faden-

Spannung bei empfindlichen Geweben

zu einer Veränderung der Gewebe-
struktur kommen.

3.4. Drehzahlregelung in
Abhängigkeit von Nutzeffekt
und Leistung

Die Einflussgrössen auf die Drehzahl
sind grösstenteils veränderlich und ma-
chen deutlich, dass der Wert der opti-
malen Drehzahl ebenfalls Schwankun-

gen unterworfen sein kann. Die opti-
male Drehzahl bzw. Abweichungen
von dieser zu erkennen, ist ohne auto-
matische Datenerfassung sehr schwie-

rig und nur durch aufwendige Versuche

möglich.
Grundlage für die Ermittlung der op-

timalen Drehzahl sollte eine Kosten-
Nutzen-Analyse bilden. Selbst wenn
man nur die Produktivität berücksich-

tigt, ergeben sich Probleme bei der Be-

Stimmung der optimalen Drehzahl. Die
optimale Drehzahl in Hinblick auf die
Produktion ist dann erreicht, wenn bei

einer weiteren Steigerung keine Pro-

duktivitätssteigerung erkennbar ist.
Der Gesamtnutzeffekt einer Weberei

ergibt sich aus:

- der Drehzahl,

- der Anzahl der Fadenbrüche und der
Zeit ihrer Behebung,

- der Anzahl von Reparaturen und

Wartungsarbeiten und den dafür not-

wendigen Zeiten,

- den Zeitabständen zwischen den

Kettwechseln und der Dauer ihrer
Ausführung,

- der Qualität der Betriebsorganisation,

- der Verfügbarkeit von Arbeitskräften,
Energie und Materialien.

Darstellung der aktuellen und mittleren Leistungsdifferenz
Zeit [h]

-2 -

p——Akt. Leistungsdifferenz (Schicht A) —D— Mittl. Leistungsdifferenz (Schicht A) — — Akt. Leistungsdifferenz (Schicht B) —-O— Mittl. Leistungsdifferenz (Schicht B)

Abb/Wtmg 4; Da/-sre//«ng de;' akr«e//e« ;;;;d m/tt/en?« LeAtirngsdi/ferenz
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Der Nutzeffekt und die Leistung je
Maschine sind jedoch ausgezeichnete
Kenngrössen, um den Nutzen einer Re-

gelungskonzeption nachzuweisen und
verschiedene Konzeptionen zu verglei-
chen.

3.5. Drehzahlregelung in
Abhängigkeit von der Arbeits-
kraftbelastung

Für die Belastung der Arbeitskraft sind

folgende Faktoren ausschlaggebend:

- die notwendige Geschwindigkeit, die

Genauigkeit und die Zuverlässigkeit
der Ausführung einer Arbeitsanfor-
derung,

- die Anzahl der Maschinen in einem
Bedienbereich,

- die Maschinendrehzahlen je Webma-
schine,

- die von der Drehzahl abhängigen
Störungen je Zeiteinheit.
Bei wechselnden Bedingungen im

Bedienbereich ändert sich die Bela-

stung der Arbeitskraft, was sich wie-
derum auf den Nutzeffekt und die Ar-
beitsproduktivität auswirkt.

Das Leistungsvermögen einer Ar-
beitskraft beruht auf deren Leistungs-
fähigkeit und Leistungsbereitschaft.
Beides ist aufgrund aktueller Umwelt-
faktoren sowie individueller Unter-
schiede starken Schwankungen unter-
worfen.

Der Ausgleich schwankender Bela-

stung wird gegenwärtig langfristig
durch eine Veränderung der Grösse des

Bedienbereiches und/oder durch Kom-
bination von Artikeln mit unterschied-
liehen Belastungsanteilen vorgenom-
men. Auf diese Art und Weise beseitigt
man aber nicht die kurzzeitigen
Schwankungen, die u.a. durch abwei-

chende Rohstoffqualität, längeren Ma-
schinenausfall (z.B. wegen Reparatur)
und durch Leistungsschwankungen der
Arbeitskraft verursacht werden.

Leistungsschwankungen können
durch das Regeln der Drehzahl gemin-
dert werden. Ausserdem kann die
Streuung der Arbeitskaftbelastung re-
duziert werden.

3.6. Drehzahlregelung in Abhän-
gigkeit von Überlagerungszeiten

Die Überlagerungszeiten spielen eine
immer grösser werdende Rolle in den
Webereien. Die Gründe hierfür wie
z.B.

- kleine Losgrössen,

- schnelle Reaktion auf Kundenwün-
sehe,

- hochproduktive Technik usw.
sind weitreichend bekannt. Die Web-

ketten werden kürzer, die Kettwechsel-
intervalle sind kleiner. Die Webma-
schinenbauer bieten Lösungen an, die
Kett- bzw. Artikelwechselzeiten durch
Artikel-Schnellwechsel-Systeme zu re-
duzieren. Da bei Drehzahlerhöhung
häufiger Kett- bzw. Artikelwechsel
stattfinden, kommt es zu einer Zunah-
me der Überlagerungszeiten.

Die eingesetzten Betriebsdatenerfas-

sungsanlagen bieten die Möglichkeit,
die Kettwechselzeiten vorauszuberech-

nen. Je nach Exaktheit der Einfluss-

grossen (Kettlänge, Kettfadeneinarbei-

tung und Nutzeffekt) sind die Ergebnis-
se mehr oder weniger genau.

Der für die Drehzahlregelung einge-
setzte Steuerrechner ermittelt in peri-
odischen Abständen die noch verblei-
bende Zeit bis zum nächsten Kett- bzw.
Artikelwechsel von jeder Maschine im
Bedienbereich. Tritt der Fall ein, dass

zwei Webmaschinen gleichzeitig, über-
läppend oder kurz nacheinander wegen
Kettwechsel ausfallen könnten, wird in

Abhängigkeit vom Laufverhalten an ei-

ner Maschine die Drehzahl reduziert
und an der anderen erhöht.

4. Drehzahlregelung in einem
Bedienbereich

4.1. Vorbemerkung

Die Drehzahlregelung wurde über den

Zeitraum von einer Woche in einer We-
berei durchgeführt. Es erfolgten folgen-
de Abweichungen zur angestrebten
Realisierung einer Drehzahlregelung:

- Einstellen der neuen Drehzahlen per
Hand, da die Hardware fehlt,

- Erfassung der Parameter per Hand,
da die Betriebsdatenerfassungsanlage
nicht auf die Zielstellung ausgerichtet
war.
Zum Bedienbereich eines Webers

gehören 28 Webmaschinen, von denen
11 Maschinen mit frequenzgesteuerten
Antrieben ausgerüstet sind. Die Web-
maschinendrehzahl kann über ein Po-
tentiometer am Frequenzumrichter stu-
fenlos in einem Bereich von 200..400
U/min variiert werden.

Aufgrund der Empfindlichkeit des

Materials konnte die Drehzahl an den
Maschinen nicht nach oben geregelt
werden. Um grosse Produktionseinbus-
sen zu vermeiden wurde die Drehzahl
auch nur um 5% der Grunddrehzahl re-
duziert. Es wurde in einem Bereich von
Grunddrehzahl +0/- 5% gearbeitet.

Eine unbedingte Leistungssteigerung
ist im konkreten Anwendungsfall nicht
primär gewesen. Hauptziel ist die Er-
zielung einer guten Qualität, denn 2.

Wahl konnte aufgrund der Artikelspezi-

Darstellung der relativen Stillstandshäugigkeit

16

Masch-Nr.

I ungeregelt geregelt

Abb/Mtmg 5: DarsteZ/wng <Y<?r re/at/ven M///.rttf«zAMM/i!gteY
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fikation nicht mehr verkauft werden.
Deshalb wurde die Regelung qualität-
sorientiert ausgelegt, d. h. die Fuzzy-
Sets wurden speziell auf die Qualitäts-
richtlinien der Firma abgestimmt.

Die Artikelbelegung auf den Web-
maschinen war sehr unterschiedlich.
Die eingestellten Drehzahlen der ein-
zelnen Webmaschinen lagen zwischen
22IMÜ0 U/min je nach Artikel. Der
Weber hatte folgende Tätigkeiten
durchzuführen:

- Kettfadenbrüche beheben (Kette,
Kante, Dreher),

- Schussfadenbrüche beheben (Ma-
schine, Vorspulgerät),

- Schussvorrat-Wechsel,

- Warenwechsel (Grossdocken mit
Kran bzw. Wagen abtransportieren),

- Kanten- bzw. Dreherrollenwechsel,

- evtl. Kennfäden eintragen sowie

- Überwachungstätigkeiten.

4.2. Durchführung

Zur Realisierung der Drehzahlregelung
wurde ein Rechnerprogramm ent-
wickelt, welches den Zustand im Be-
dienbereich analysiert und die neuen
Drehzahlen ermittelt. Die Eingaben in
den Rechner wurden manuell realisiert.
Somit konnte gewährleistet werden,
dass alle Ereignisse im Bedienbereich
erfasst werden. Einerseits wurden
sämtliche Zustände der Webmaschinen
erfasst, andererseits jegliche Arbeiten
des Webers. Der Vorteil der «manuel-
len» Aufnahme liegt in der Tatsache,
dass alle Tätigkeiten des Webers mit-
berücksichtigt werden, und nicht nur
jene, die direkt mit der Maschinenbe-

dienung in Verbindung stehen.

Nachdem der Regelzeitpunkt erreicht
wurde, errechnete der Computer die

neuen Drehzahlen. Diese wurden dann

an den Webmaschinen eingestellt. Es

wurde mit einem Regelzyklus von 30

Minuten gearbeitet, da die neuen Dreh-
zahlen per Hand eingestellt werden

mussten.

4.3. Auswertung

Aufgrund der Tatsache, dass keine Re-

gelung der Drehzahl nach oben reali-
siert werden konnte, war auch keine

Steigerung der Leistung zu erwarten.
Die Leistungsdifferenz nach unten ist
aber nicht so hoch wie vielleicht erwar-
tet, weil die untere Drehzahlgrenze nur
bei wenigen Webmaschinen eingestellt
werden musste. Bei den anderen Web-
maschinen waren die Voraussetzungen
für eine Reduzierung der Drehzahl
nicht gegeben. In Abb. 4 ist der zeitli-
che Verlauf innerhalb von zwei Schich-
ten dargestellt.

Um die Drehzahlregelung abhängig
vom Laufverhalten zu gestalten, muss
dieses erst einmal ermittelt werden.
Wird die errechnete Stillstandshäufig-
keit im geregelten und ungeregelten
Zustand betrachtet, so sind Verbesse-

rungen bei den Maschinen sichtbar,
welche am meisten nach unten geregelt
wurden. Ein signifikanter Zusammen-
hang konnte innerhalb der Praxisversu-
che aber nicht festgestellt werden. Die
Steuerlogik soll so aufgebaut sein, dass

Fehlregelungen erkannt und rückgän-
gig gemacht werden. Wenn der Fall
eintritt, dass sich das Laufverhalten ei-

ner Webmaschine trotz einer Drehzahl-
reduzierung verschlechtert, muss der
alte Zustand automatisch binnen kürze-
ster Zeit wiederhergestellt werden.

Die Abb. 5 zeigt für einzelne ausge-
wählte Maschinen, dass es durch ein

Regeln der Drehzahl zu einer Verbesse-

rung des Laufverhaltens während des

Versuches gekommen ist.

Die Universität Huddersfield, Sektion
Textiltechnik, entwickelt sich zuneh-
mend zu einem Zentrum für praxisori-
entierte Fachtagungen, an denen sich
besonders britische Firmen über neue
Entwicklungen informieren. So fanden
sich fast 100 Teilnehmer aus Grossbri-
tannien, den USA, aus Tschechien, der
Schweiz und Schweden zu den insge-
samt 10 Vorträgen ein:

- Neue Fasertechnologie für den ther-
mischen Komfort bei Bekleidung,
A. Aneja, Dupont, Kinston, USA

5. Ausblick

Der Einsatz einer festinstallierten Anla-
ge zur rechnergestützten Drehzahlrege-
lung ist sicherlich für eine Vielzahl von
Anwendern relevant. Es fehlt jedoch
die benötigte Technik. Die Webmaschi-

nen müssen mit einem frequenzgesteu-
erten Antrieb versehen sein. Sind die
technischen Voraussetzungen webma-

schinenseitig vorhanden, sind für die

Realisierung der Steuerung nur geringe
Aufwendungen notwendig. Die Daten
können aus der BDE-Anlage der Webe-
rei entnommen werden. Die Steuerung
kann über ein BUS-System von einem

entsprechenden PC realisiert werden.

6. Danksagung

Wir danken dem Forschungskuratorium
Gesamttextil für die finanzielle Förde-

rung dieses Forschungsvorhabens
(AIF-Nr. 9258/B), die aus Mitteln des

Bundeswirtschaftsministeriums über
einen Zuschuss der Arbeitsgemein-
schaft Industrieller Forschungsvereini-

gungen (AIF) erfolgte.

Dirk Zsc/zen<ier/ebî, rexnT/brscbtmgs-
/«st/Y«? 77/äri«gen-Vbgt/a«£/ e. F.,

D-0797J Greiz
//ans/rar/ //ab« m«4 Gr/Y Besser, Tech-

rt/scbe Gm'vers/Yä/ CbemmYz/Zw/'cbaM,

/«sbYat/ür 7exbbnascb/«en,
Z?-09009 CbemmYz

- Der Einsatz von wasserdichten und

atmungsaktiven Stoffen bei Sport-
und Freizeitbekleidung, J. Morgan,
Aquatex Functional Fabrics, Nort-
hants, GB

- Gestaltungsfaktoren für einen idealen

Sportschuh, C. J. Abraham, Intercity-
Testing and Consulting, Mineola,
USA

"

- Nichtgerichtete Sportbeläge, I. Bes-

wick, Playrite, Liversedge, GB

- Textilien als Schutz im Sportbereich,
B. Edberg, Univ. Göteborg, Schweden

Fachtagung:
Textilien für Sport und Sportbekleidung
11. April 1995, Universität Huddersfield (England)
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- Sport- und Freizeitbekleidung aus

Leinen, R. Kozlowski, Inst, of Natu-
ral Fibres, Poznan, PL

- Zeltgewebe - Designfehler und Emp-
fehlungen, C. J. Abraham und Dr. H.

Tanyze, Intercity-Testing and Con-

suiting, Mineola, USA

- Der Feuchteaustausch in Geweben,
S. Laycock, Pertex Fabrics, Padiham,
GB

- Längsgelegte bauschige Textilien für
Sportbekleidung, O. Jirsak, Techn.
Univ. of Libérée, CZ

- Wärmebelastung bei Sportbeklei-
dung: Bestimmung des Wärme- und
Feuchteaustausches, H. Meinander,
Techn. Research Centre, Finnland

Weitere Informationen:
Redaktion z?;z7/ex, Tel.: 074 72 661, Fax
074 76 593

Fachtagung:
Textile Bodenbeläge
Vom 72. /zz.y 73.,/zz/z /995 findet an der
f/zzzvez-sz/ä/ //M</<7er.ç/z<?/</ (GF) eine

Fachtagung mit 25 Referenten aus

Grossbritannien, Deutschland, Schwe-
den, Belgien, Neuseeland, Indien, Dä-
nemark, Österreich, Tschechien, Polen,
Bangladesch, den Niederlanden und
der Schweiz statt.
Die Themen:

-Teppiche: Trends für das 21. Jahr-

hundert

- Neues Warenzeichen für Wollteppi-
che

- Das europäische Klassifikationssche-
ma für Teppiche

- Faserherstellung für die Teppichindu-
strie

- Ausrüstung von textilen Bodenbelä-

gen

- Teppichrücken

- Anwendung der Bilddatenverarbei-

tung bei der Beurteilung des Abriebs

von Teppichen

- Neue Entwicklungen bei der Behand-

lung von Wolle für Teppiche

- Friktionsspinngarne für Teppiche

- Das Öko-Label für Teppiche

- CAD- und elektronische Jacquard-
maschinen-Technologie für Doppel-
teppiche

- Spritzdruck für Teppiche

- Entflammbarkeit und Toxizität von
Teppichgarnen

- Die Zukunft von Jute-Teppichen

- Ökologie und Ökonomie bei der Tep-
pichausrüstung
Weitere Informationen: Rer/ate'o«

z?zz7/ex, 7c/.: 074 72 667, Fax 074 76 593
oder Dr. Kz'zzz Gazz<7/zz, t/zz/v. o/ 77m4-

z/<?/-.s/ze/4, //wdzfers//e/<3 /7D7 3 D/7,
7c/.: 0044 434 422 233, Fax: 0044 434
576 757

Die Redaktion zn/77ex wird einige
ausgewählte Beiträge dieser Konferenz
veröffentlichen. Wir beginnen in dieser

Ausgabe fSe/fe 22 6« 26) mit dem Vor-

trag «Drehzahlregelung von Webmaschi-

nen mittels Fuzzy-Logik», der von Dirk
Zschenderlein, Textilforschungsinstitut
Thüringen-Vogtland Greiz (D) gehalten
wurde. Die weiteren Autoren sind: Hans-
karl Hahn und Grit Besser, Technische
Universität Chemnitz/Zwickau, Institut
für Textilmaschinen, Chemnitz (D)

Textile Process
Control 2001
Unter diesem Titel fand vom 18. bis
20. April 1995 an der University of
Manchester Institute of Science and

Technology (UMIST) eine Fachtagung
statt. Die Schwerpunkte waren Auto-
matisierung in der Bekleidungsferti-
gung, Warenschau- und Expertensyste-
me, Prozess-Steuerung in der Weberei,
in der Maschenindustrie und beim Fär-
ben, Qualitätskontrolle bei der Textil-
Verarbeitung, On-line-Überwachung
sowie Überwachung und Prozess-

Steuerung bei der Vliesstoffherstellung.
Fro/. Fora/, Leiter der Textilabtei-

lung bei UMIST, konnte rund 80 Teil-
nehmer aus Europa, Asien, Amerika,
Afrika und Australien begrüssen. Die
Konferenzorganisation wurde unter-
stützt von Comett Eurotex, The Institu-
te of Mechanical Engineers, The Tex-
tile Institute und The British Textile
Machinery Association.

Abwasserkosten
senken durch
Prozessoptimierung
Unter diesem Titel veranstaltet das /»-
s/z/w/e/or /zz/ezvza/zozza/ Fc.vcazr/z am 4.
n«<7 5. /«// 7995 in FranZ/nr/ eine pra-
xisorientierte Konferenz. Hochkarätige
Referenten berichten zu den Themen:

- Anwendung von Recyclingsprozes-
sen und -techniken

- Systeme und Verfahren zur Abwas-
serbehandlung und zur Prozesswas-

seroptimierung, die sich in der Praxis
bewährt haben

- Planung und Projektierung von Ab-
wasserbehandl ungsanlagen

- Chancen und Risiken der Kombinati-
on von prozessintegrierter und zen-
traler Abwasseraufbereitung

Weitere Informationen:
Fra« 7/ezFe Sc/zzzz/zer, /zzs/. /or 7zr/erzz.

Fe.vearc/z, Lyozzer S/z: /5, D-60523
Fz-azzk/hzt, Fe/.: 0049 69 66443 442,
Fax: 0049 69 66443 270

Fro/ 7. Foz'a/, 7/A7/.ST Mazzc/zes/er
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