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ein Verfahren zur Visualisierung der Haufigkeitsverteilung %] ~
von Fehlern in einem langsbewegten Garn (1) an einer
Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine, die mittels ei-
ner Vorrichtung (5) detektiert und hinsichtlich ihrer Langs-
ausdehnung und Durchmesserabweichung bewertet und
klassiert werden, indem die Garnfehler in Kassierfeldern ei- R E R
ner Fehlermatrix (14, 15) hinterlegt werden, in denen sie T B I o e
hinsichtlich der Haufigkeit inres Auftretens zahlenmaRig er- — = =
fasst und zweidimensional abgebildet werden, wobei die in- 1 100 200 300 400 500 600 700 [mm]
nerhalb eines Klassierfeldes erfasste Fehlerhaufigkeit als

ein Farbpunkt dargestellt wird, dessen Intensitat in Abhan-

gigkeit vom Zahlenwert der Fehlerhaufigkeit variiert.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Visualisierung der Haufigkeitsverteilung von
Garnfehlern in einem langsbewegten Garn gemaf
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Aus der EP 0 531 894 A1 ist ein Verfahren
zum Klassifizieren und Reinigen von Garnen be-
kannt, mit welchem Garnfehler auf Grund einer Ab-
weichung vom Sollwert der Garndicke Uber eine vor-
gebbare Garnlange zweidimensional abgebildet wer-
den. Die Garnfehler werden mittels einer Messvor-
richtung hinsichtlich des Durchmessers und ihrer
Lange detektiert und anschliefiend bewertet und in
Klassierfeldern einer Fehlermatrix klassiert. Hierzu
wird in den Klassierfeldern die Haufigkeit des Auftre-
tens von Garnfehlern, die die jeweiligen Klassierkrite-
rien erfillen, zahlenmafig erfasst und zweidimensio-
nal dargestellt. Die Darstellung der Haufigkeitsvertei-
lung der Garnfehler bezieht sich dabei auf eine Feh-
lerlange von bis zu 640 mm, Uber die die prozentuale
Abweichung vom Garndurchmesser aufgetragen und
auf einer Bildschirmseite einer zentralen Steuervor-
richtung angezeigt wird. Mittels der Darstellung auf
dem Bildschirm kann das Auftreten der Fehlerhaufig-
keit anhand der dargestellten Zahlen in jedem Klas-
sierfeld abgelesen werden.

[0003] Als nachteilig an dieser Form der Darstellung
erweist sich, dass eine Analyse der Verteilung der
Fehlerhaufigkeit durch eine Bedienperson nur an-
hand der in den einzelnen Klassierfeldern angezeig-
ten Zahlenwerte mdglich ist. Die Bedienperson kann
sich lediglich durch einen intensiven Vergleich der
Zahlen ein Bild Gber die Ereignishaufigkeit von Garn-
fehlern und das aktuelle Schnittniveau machen. Dies
ist nicht nur sehr zeitaufwandig, sondern bedarf zu-
dem einer geschulten Bedienperson, die allein auf
Grund der vorliegenden Zahlen in der Lage ist, Zu-
sammenhange hinsichtlich des aktuellen Qualitats-
zustandes einer Partie zu erfassen.

[0004] Ausgehend vom vorgenannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bereit zu stellen, welches eine quantitativ
einfach erfassbare Darstellung der Haufigkeitsvertei-
lung von Garnfehlern erméglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen
des Anspruches 1 geldst.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0007] Gemall Anspruch 1 wird vorgeschlagen,
dass die innerhalb eines Klassierfeldes erfasste Feh-
lerhaufigkeit als ein Farbpunkt dargestellt wird, des-
sen Intensitat in Abhangigkeit vom Zahlenwert der
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Fehlerhaufigkeit variiert. Der Zahlenwert, der die
Fehlerhaufigkeit reprasentiert, wird entsprechend
seiner GroRe in eine entsprechende Intensitat des
Farbpunktes umgerechnet, um diesen darzustellen.
Diese Form der Darstellung ermdglicht es in einfa-
cher Weise, den Fehlerlangenbereich bezuglich der
Haufigkeitsverteilung von Garnfehlern zu Uberbli-
cken, um den aktuellen Qualitdtszustand einer Partie
auf einen Blick zu erfassen. Die einzelnen Farbpunk-
te jedes Klassierfeldes bilden in ihrer Zusammen-
schau eine Farbwolke, deren Intensitatsverteilung in
einfacher Weise Ruckschlisse auf die Haufigkeits-
verteilung der erfassten Garnfehler zulasst. Im Ge-
gensatz zum Stand der Technik, bei dem die Darstel-
lung der Haufigkeitsverteilung von Garnfehlern mit-
tels einzelner Zahlen erfolgt, ist es ohne grof3en Auf-
wand méglich, einen Uberblick tiber den Qualitatszu-
stand der Partie zu erhalten. Das erfindungsgemalie
Verfahren erlaubt in einfacher Weise einen direkten
Vergleich zwischen einem gemaf dem erfindungsge-
mafRen Verfahren visualisierten Erwartungsbild und
dem sich aktuell einstellenden Bild, ohne dass es ei-
nes absoluten Vergleiches der Zahlenwerte bedarf.
Anhand der unterschiedlichen Farbintensitat kann
die Ereignishaufigkeit erkannt werden.

[0008] Vorteilhafterweise kdnnen die Farbpunkte
monochrom dargestellt werden. Hierzu kénnen die
Farbpunkte als Graustufen dargestellt werden. Alter-
nativ kénnen die Farbpunkte mittels einer Spektral-
farbe dargestellt werden. Somit sind selbst bei ver-
gleichsweise geringer optischer Auflésung des Bild-
schirmes zumindest 256 Farbabstufungen respektive
Graustufen darstellbar, um die jeweilige Haufigkeits-
verteilung der Garnfehler je Klassierfeld unterscheid-
bar darstellen zu kénnen.

[0009] Vorzugsweise kann zumindest die Fehlerlan-
ge in logarithmischer Darstellung angezeigt werden.
Dies ermdglicht eine starke Komprimierung der dar-
zustellenden Matrix, wodurch eine hohe Auflésung
der Fehlermatrix moéglich wird.

[0010] Zudem kodnnen die Durchmesserabweichun-
gen logarithmisch dargestellt werden. So kann die
Fehlermatrix beispielsweise 64 x 64 oder mehr Klas-
sierfelder aufweisen, wodurch die Genauigkeit der
Fehlerklassierung verbessert wird, ohne die Ables-
barkeit zu beschranken.

[0011] AuBerdem koénnen Kurzfehler, Faserband-
fehler und Garnnummernfehler gemeinsam in einer
Fehlermatrix dargestellt werden. Diese Form der An-
zeige, bei der die drei separaten Matrizen fir Kurz-
fehler, Faserbandfehler und Garnnummernfehler auf
einer Bildschirmseite prasentierbar sind, bietet eine
Gesamtubersicht Uber die Haufigkeitsverteilung der
erfassten Garnfehler bezogen auf die verschiedenen
Fehlerlangen, die in einfacher Weise durch eine Be-
dienperson optisch erfassbar und auswertbar ist, ins-
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besondere wenn Fehlerlangen bis zu 1 km und mehr
auf einer Bildschirmseite in Ubersichtlicher Weise
dargestellt werden sollen. Im Gegensatz zum Stand
der Technik, bei dem die Erfassung dieser Fehlerar-
ten der Ubersichtlichkeit halber auf mehreren Seiten
erfolgt, werden durch die erfindungsgemale Prasen-
tation der Fehlerarten auf einer Bildschirmseite Zu-
sammenhange erkennbar, wie sie sich beim Stand
der Technik nur fir eine geschulte Bedienperson
durch wiederholtes Aufrufen der jeweiligen Bild-
schirmseiten erschliefen wirde. Die Darstellung der
Fehlerhaufigkeitsverteilung in einer Fehlermatrix auf
einer Bildschirmseite basiert dabei auf einer vorge-
nommenen Unterteilung der Fehlerlangen in Kurz-
fehler im Bereich bis zu 640 mm Fadenlange, in Fa-
serbandfehler im Bereich zwischen 640 mm und 10
m sowie in Garnnummernfehler im Bereich zwischen
10 m und 1000 m.

[0012] In einer bevorzugten Weiterbildung kénnen
die Farbpunkte in verschiedenen Farben dargestellt
werden. Die unterschiedliche Farbgebung kann zur
Differenzierung zwischen Kurzfehlern, Faserband-
fehlern sowie Garnnummerfehlern herangezogen
werden, die fir sich genommen entsprechend ihrer
Fehlerhaufigkeit in ihrer Farbintensitat variieren.
Hierzu kann dem jeweiligen Fehlertyp eine eigene
Farbe zugewiesen werden, die hinsichtlich der Hau-
figkeit des Auftretens entsprechend in der Intensitat
abgestuft wird.

[0013] Ein weiterer Vorteil ergibt sich aus dem erfin-
dungsgemalen Verfahren zur Darstellung dahinge-
hend, dass die Bedienperson durch einen direkten
optischen Vergleich eines fiir einen bestimmten Feh-
lertyp charakteristischen Fehlermusters mit der auf
dem Bildschirm dargestellten Verteilung der Fehler-
haufigkeit in die Lage versetzt wird, eine erste Analy-
se vorzunehmen, um den Fehler zu qualifizieren,
ohne zunachst auf die der Fehlermatrix zugrunde lie-
genden Zahlenwerte fiir die Fehlerhaufigkeitsvertei-
lung eingehen zu mussen.

[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
nes in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungs-
beispieles naher erlautert.

[0015] Es zeigen:

[0016] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Spinnstelle

[0017] Fig. 2 eine Zellmatrix fur Kurzfehler;
[0018] Fig. 3 eine Fehlermatrix, in der Kurzfehler,
Faserbandfehler und Garnnummernfehler gemein-

sam dargestellt sind.

[0019] Das Verfahren wird nachfolgend anhand ei-
ner Offenend-Rotorspinnmaschine erlautert, ist aber
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auch auf anderen Textilmaschinen einsetzbar, an de-
nen zur Qualitatskontrolle eine Garniberwachung
vorgesehen ist. In der in Fig. 1 dargestellten Spinn-
stelle einer Offenend-Rotorspinnmaschine wird ein
Garn 1 durch ein Abzugsréhrchen 2 aus einer Spinn-
box 3 auf eine Kreuzspule 4 aufgewickelt. Das Garn
1 passiert zwischen dem Abzugsréhrchen 2 und der
Kreuzspule 4 einen Reiniger 5, der einen Messkopf 6,
eine Schneideinrichtung 7 und einen Prozessor 8
umfasst, sowie anschlieRend eine Fihrungsose 9.
Eine Antriebstrommel 10 treibt die Kreuzspule 4 wah-
rend des Aufwickelvorganges mittels Reibschluss an.
Ein Motor 11 erteilt der Antriebstrommel 10 die fir
den Aufwickelvorgang erforderliche Drehbewegung.

[0020] Der Reiniger 5 dient der kontinuierlichen
Qualitatsiiberwachung des laufenden Garnes 1 wah-
rend des Herstellungsprozesses. Dazu wird mittels
des Reinigers 5 der Durchmesser des laufenden Gar-
nes 1 gemessen. Fir die Durchmesser- beziehungs-
weise Dickenmessung des Garnes 1 wird eine an
sich bekannte optische und/oder kapazitive Sensor-
einrichtung eingesetzt. Der hierfir verwendete Reini-
ger 5 umfasst einen auf optischer und/oder kapaziti-
ver Basis arbeitenden integrierten Messkopf 6. Zur
Verarbeitung der erfassten Messdaten ist der Reini-
ger 5 mit weiteren Einrichtungen zur Steuerung, Da-
tenspeicherung oder — auswertung und der Ansteue-
rung von weiteren Elementen der Spinnstelle bezie-
hungsweise der Spinnmaschine mittels der Leitung
12 verbunden.

[0021] Erfasst der Reiniger 5 eine unzulassige Un-
ter- oder Uberschreitung der Dicke des Garnes 1,
wird die Lange dieses Garnfehlers Uber eine Steuer-
einrichtung 13 detektiert. Zeigt sich, dass ein geman
der vorgebbaren Reinigungsgrenzen einer Zellmatrix
14, wie sie in Fig.2 dargestellt ist, unzulassiger
Garnfehler vorliegt, wird die Faserbandzufuhr zur
Aufléseeinrichtung in der Spinnbox 3 unterbrochen.

[0022] Die erfassten Garnfehler werden in den Zell-
matrizen 14, wie sie beispielhaft in Eig. 2 fur Kurzfeh-
ler dargestellt ist, erfasst. Die Zellmatrizen 14 dienen
zur Klassierung sowie zur Festlegung der Kriterien
zum Ausreinigen von Durchmesserabweichungen in
Form von Dick- und Dinnstellen im Garn 1 an einer
Spinnstelle. Grundlage fir die Bestimmung der
Durchmesserabweichung ist der jeweilige Spinnstel-
lenmittelwert. Die Zellmatrizen 14 werden aus den
Bezugsgrolken Durchmesserabweichung in Prozent
und Fehlerlange in Millimetern gebildet. Innerhalb der
Zellmatrize 14 bilden definierte Kombinationen dieser
Bezugsgroéflen ein so genanntes Klassierfeld. In dem
jeweiligen Klassierfeld wird die Anzahl der erfassten
Garnfehler hinterlegt, die den Kriterien des jeweiligen
Klassierfeldes hinsichtlich ihrer prozentualen Durch-
messerabweichung und Fehlerlange entsprechen.

[0023] Bezogen auf die Fehlerlange erfolgt eine
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Aufteilung der Langenbereiche in einzelne Zellmatri-
zen 14, wobei Uber eine Fehlerlange zwischen 0 mm
und 640 mm verteilte Garnfehler als Kurzfehler be-
zeichnet werden, wie in Fig. 2 dargstellt, zwischen
640 mm und 10 m auftretende Garnfehler als Faser-
bandfehler und flr Garnfehler auf einer Fehlerlange
zwischen 10 m und 1000 m als Garnnummernfehler
bezeichnet werden, die in entsprechenden Zellmatri-
zen 14 fir die jeweilige Fehlerlange erfasst werden.
Die Erfassung der Garnfehler fiur die unterschiedli-
chen Fehlerlangenbereiche erfolgt, wie bereits ge-
sagt, in den einzelnen Zellmatrizen 14, anhand derer
die Auswertung von Fehlerhaufigkeiten durch Prifen
der Zahlenwerte durchgefiihrt wird. Die Darstellung
der Zellmatrizen 14 erfolgt dabei separat auf jeweils
einer eigenen Bildschirmseite an einem Bildschirm
einer zentralen Steuerungseinrichtung einer Textil-
maschine, zwischen denen ein Anwender hin- und
herblattern kann. Zur Erhéhung der Genauigkeit der
Fehlerklassierung kénnen die einzelnen Zellmatrizen
14 beispielsweise 64 x 64 oder mehr Klassierfelder
aufweisen, ohne die quantitative Erfassbarkeit zu be-
schranken.

[0024] Zur Verbesserung der Visualisierung erfolgt
die Zusammenfassung der einzelnen Zellmatrizen 14
in einer einzelnen Fehlermatrix 15, wie sie in Fig. 3
dargestellt ist, die einen Langenbereich zwischen 0
mm und 1 km und auch dartiber hinaus wiedergeben
kann. Um dies zu erreichen, erfolgt die Darstellung
zumindest der Fehlerlangen in logarithmischer Form.
Zudem ist auch die Durchmesserabweichung in log-
arithmischer Form darstellbar. Insbesondere bei der
gemeinsamen Darstellung der Zellmatrizen 14 der
drei Fehlerarten zur Visualisierung der Haufigkeits-
verteilung der erfassten Garnfehler tber eine Fehler-
lange auf einer Bildschirmseite offenbart sich ein wei-
terer wesentlicher Vorteil des erfindungsgemalen
Verfahrens. Hierdurch wird vermieden, dass bei einer
konventionellen Darstellung der Fehlerhaufigkeit der
drei Fehlerarten, also einer auf einer Bildschirmseite
zusammengefassten Darstellung der Haufigkeitsver-
teilung durch Zahlen, die die Fehlerhaufigkeit repra-
sentierenden Zahlen auf Grund der Darstellungsdich-
te nicht oder nur sehr schwer ablesbar sind.

[0025] Die erfindungsgemalfie Darstellung der er-
fassten Fehlerhaufigkeit innerhalb eines Klassierfel-
des als ein einzelner Farbpunkt, dessen Intensitat in
Abhangigkeit von der im jeweiligen Klassierfeld er-
fassten Fehlerhaufigkeit variiert, ermdglicht der Bedi-
enperson in einfacher Weise einen ersten Uberblick
Uber den aktuellen Qualitatszustand einer Partie.
Hierzu werden die absoluten Zahlenwerte jedes
Klassierfeldes der Zellmatrizen 14 in eine entspre-
chende Intensitat des Farbpunktes mittels der Steu-
ereinrichtung 13 oder der zentralen Steuerungsein-
richtung umgerechnet und anschlieRend in der ge-
meinsamen Fehlermatrix 15 angezeigt. An der Far-
bintensitat kann die Ereignishaufigkeit und das aktu-
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elle Schnittniveau erkannt werden, so dass es mog-
lich ist, Uber den gesamten Langenbereich gleichzei-
tig einen Uberblick Uber den aktuellen Qualitatszu-
stand einer Partie zu erhalten.

[0026] Um die Aktualitat der Darstellung zu gewahr-
leisten, wird in regelmaRigen Abstanden eine aktuali-
sierte Umrechnung der erfassten Fehlerhaufigkeit
von Garnfehlern in die korrespondierende Intensitat
der Farbpunkte vorgenommen und auf dem Bild-
schirm angezeigt. Die zeitlichen Abstande zur Aktua-
lisierung kénnen hierzu an der zentralen Steuerungs-
einrichtung eingestellt werden.

[0027] Die Darstellung der Farbpunkte kann dabei
monochrom erfolgen, beispielsweise durch Graustu-
fen oder mittels einer Spektralfarbe. Alternativ kdn-
nen die Farbpunkte in verschiedenen Farben darge-
stellt werden, um die unterschiedlichen Fehler, Kurz-
fehler, Faserbandfehler und Garnnummernfehlern
noch einfacher unterscheidbar zu machen und deut-
licher hervorzuheben.

[0028] Der Zugriff auf die der Darstellung in der Feh-
lermatrix 15 zugrunde liegenden Zahlenwerte in den
Klassierfeldern wird durch die Ausfiihrung des Bild-
schirmes als so genannter Touchscreen erreicht, in-
dem ein fUr die Bedienperson relevanter Bereich
durch Berlhren des Bildschirmes an der den Bereich
wiedergebenden Stelle in seiner konventionellen
Darstellungsweise, dass heifldt durch Zahlen, ange-
zeigt wird. Hierzu wird auf eine neue Bildschirman-
sicht verzweigt, auf der die dem entsprechenden
Langenbereich fir Kurzfehler, Faserbandfehler oder
Garnnummernfehler zugrunde liegende Zellmatrix 14
mit den darin enthaltenen Zahlenwerten angezeigt
wird.
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Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Visualisierung der Haufigkeits-
verteilung von Fehlern in einem langsbewegten Garn
(1) an einer Kreuzspulen herstellenden Textilmaschi-
ne, die mittels einer Vorrichtung (5) detektiert und hin-
sichtlich ihrer Langsausdehnung und Durchmesser-
abweichung bewertet und klassiert werden, indem
die Garnfehler in Klassierfeldern einer Fehlermatrix
(14, 15) hinterlegt werden, in denen sie hinsichtlich
der Haufigkeit ihres Auftretens zahlenmalig erfasst
und zweidimensional abgebildet werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die innerhalb eines Klassier-
feldes erfasste Fehlerhaufigkeit als ein Farbpunkt
dargestellt wird, dessen Intensitdt in Anhangigkeit
vom Zahlenwert der Fehlerhaufigkeit variiert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbpunkte monochrom darge-
stellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbpunkte als Graustufen darge-
stellt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbpunkte mittels einer Spektral-
farbe dargestellt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fehlerlange in lo-
garithmischer Darstellung angezeigt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Durchmesserab-
weichungen logarithmisch dargestellt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass Kurzfehler, Faser-
bandfehler und Garnnummernfehler in einer gemein-
samen Fehlermatrix (15) dargestellt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Farbpunkte unter-
schiedlicher Fehlerkategorien in verschiedenen Far-
ben dargestellt werden.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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