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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zur
Erkennung von Fehlern in einem Kunststoffgewebe
(10) aus monoaxial verstreckten Polymer-,
insbesondere Polyolefin-, ~ vorzugsweise
Polypropylenbandchen, wobei zur Uberwachung von
UnregelmaBigkeiten, die flr fehlerhafte Abschnitte
(12) des Kunststoffgewebes (10) charakteristisch
sind, eine Inspektionskamera (100) zur Aufnahme
von Bildern des Kunststoffgewebes vorgesehen ist
und durch eine Auswerteeinheit (101), die anhand
der von der Inspektionskamera (100)

aufgenommenen Bilder UnregelmaBigkeiten

Webbild des Kunststoffgewebes (10) erfasst und bei

Erkennung von WebbildunregelméaBigkeiten,

einen fehlerhaften Abschnitt des Kunststoffgewebes
(10) indizieren, ein Fehlersignal (102) auslést, das
beispielsweise ein Blinklicht oder eine Hupe
ansteuert, oder einer Ubergeordneten
Maschinensteuerung (103) zufiihrbar ist. Weiters ist
eine Etikettiervorrichtung (110) zur Befestigung von
Etiketten (111) an dem Kunststoffgewebe (10)
vorgesehen, wobei die Etikettiervorrichtung (110)
direkt oder indirekt durch das Fehlersignal (102)
angesteuert wird, um zumindest ein Etikett (111) an

einem fehlerhaften Abschnitt (12) zu befestigen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Erkennung von Fehlern in einem Kunststoff-
gewebe aus monoaxial verstreckten Polymer-, inshesondere Polyolefin-, vorzugsweise Po-
lypropylenbandchen, das gegebenenfalls ein- oder zweiseitig mit thermoplastischem Kunststoff,
insbesondere Polyolefin, beschichtet ist, wobei zur Uberwachung von UnregelmaRigkeiten, die
fur fehlerhafte Abschnitte des Kunststoffgewebes charakteristisch sind, eine Inspektionskamera
zur Aufnahme von Bildern des Kunststoffgewebes und durch eine Auswerteeinheit, die anhand
der von der Inspektionskamera aufgenommenen Bilder Unregelméafigkeiten im Webbild des
Kunststoffgewebes erfasst und bei Erkennung von Webbildunregelmaligkeiten, die einen feh-
lerhaften Abschnitt des Kunststoffgewebes indizieren, ein Fehlersignal ausldst, das beispiels-
weise ein Blinklicht oder eine Hupe ansteuert, oder einer Gbergeordneten Maschinensteuerung
zufthrbar ist. Weiters werden ein Inspektionssystem zur Fehlerstelleniberwachung eines
Kunststoffgewebes sowie Varianten eines Verfahrens zur Fehlerstellenkennzeichnung bzw.
-uberwachung eines Kunststoffgewebes angegeben.

[0002] Viele pulverférmige bzw. schittfahige Verbrauchsguter werden heutzutage in Sécken
aus Kunststoffgewebe abgeflllt, gelagert und transportiert. Wesentlich ist, dass die verwende-
ten Kunststoffsacke die fir den jeweiligen Einsatzzweck entsprechenden Qualitatskriterien
erflllen.

[0003] Kunststoffsacke zur Verpackung staubférmiger Giter wie beispielsweise Zement miis-
sen ausreichend fest und staubdicht ausgefihrt sein, um Verschmutzungen bzw. das Austreten
von Staub wéhrend des Beflillvorgangs, der Lagerung sowie des Transports zu verhindern und
somit auch einen Beitrag zum Umweltschutz zu leisten. Kunststoffsacke zur Verpackung riesel-
fahiger Chemikalien missen dariiber hinaus noch zusétzlich strenge Anforderungen zur Ar-
beitssicherheit sowie Anforderungen betreffend der Resistenz des verwendeten Materials ge-
geniiber Witterungseinflissen erfiillen.

[0004] Immer wichtiger wird daher eine Qualitétssicherung bereits wahrend der Herstellung von
Kunststoffgewebe, aus dem beispielsweise Kunststoffsacke hergestellt werden.

[0005] Aus der WO 2008/116653 A1 sind Qualitatssichernde Malinahmen fir ein Sackabfill-
verfahren bekannt, bei dem staubférmiges oder kdrniges Schittgut in Kunststoffsacken abge-
fllt wird. Bei diesem Abfillverfahren werden Malinahmen bericksichtigt, die einen Staubaustritt
wahrend des Befiillvorgangs vermeiden. Weiters werden Malinahmen gesetzt, die verhindern
sollen, dass aufgrund einer zu schnellen Befillung der Beflllgutspiegel in den Kunststoffsacken
anfanglich hoher ist als spater wahrend der Lagerung. Wenn die Verpackungsgrofie der Kunst-
stoffsacke fur den Inhalt zu grol gewahlt oder aufgrund einer zu schnellen Befiillung die
Schittdichte zu gering ist und daher die befiillten Sacke nicht ausreichend formstabil sind, dann
ist deren sichere Lagerung beispielsweise auf Paletten nicht mdéglich. Arbeitsunfélle und Ver-
schmutzungen durch umfallende gefillte Kunststoffsacke oder austretende Schittglter knnen
die Folgen sein. Als Gegenmalinahme zur Erhéhung der Schiittdichte fiir staubférmige Schiitt-
guter wird ein besonders langsamer, dosierter Befiilivorgang der Kunststoffsdcke vorgeschla-
gen.

[0006] Nachteilig an diesem Sackabfillverfahren ist, dass sdmtliche Mallnahmen zur Qualitats-
sicherung ausschlief3lich erst ab dem Beginn des Beflllvorgangs eines Kunststoffsackes vorge-
sehen sind. Dass es wahrend des Beflillvorgangs aufgrund eines Materialfehlers des verwende-
ten Kunststoffgewebes zu einem Sackriss kommen kann oder Kunststoffsacke undicht sein
koénnen, wird bei diesem Abfillverfahren hingenommen bzw. vorausgesetzt. Als Lésung werden
ausschliefllich MalRnahmen zur frihzeitigen Erkennung eines derartigen Schadenfalles vorge-
schlagen, um beispielsweise eine Beflllvorrichtung rechtzeitig abschalten zu kdnnen.

[0007] Eine Uberprifung der Materialqualitat der zu befiillenden Kunststoffsécke bereits vor der
Befiillung oder - noch vorteilhafter - bereits wahrend der Herstellung des Kunststoffgewebes ist
hier berhaupt nicht angedacht.
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[0008] Aus WO 2005/035862 A1 ist ein Verfahren zum Verarbeiten von Signalen, die durch
Abtasten von textilen Flachen gewonnen werden, bekannt. Aus den Signalen werden Werte fur
vorgewahlte Parameter abgeleitet, wobei fir die Werte der Parameter Grenzwerte vorgegeben
werden, die zur Bestimmung von Fehlern dienen. Je nach Eigenschaft der erkannten Fehler
kdnnen beispielsweise von einer Vorrichtung ein Alarm ausgeldst oder ein Antrieb gestoppt
werden.

[0009] WO 2005/085813 A1 betrifft eine Vorrichtung zur Uberwachung einer bewegten Waren-
bahn an einer Textilmaschine, wobei ein Zeilensensor zur Abtastung der Warenbahn entlang
ihrer Breite angebracht ist. Ein Sensorsignal des Zeilensensors, beispielsweise eines CCD -
optoelektrischen Zeilensensors, wird dabei von einer elektronischen Schaltung in ein konfigu-
rierbares Ausgangssignal, welches eine Aktion auslost, verarbeitet. Ein solches Ausgangssignal
ist geeignet, beispielsweise das Abstellen eines Antriebs fiir die Warenbahn oder das Initiieren
eines optischen oder akustischen Alarms auszuldsen.

[0010] Aus DE 43 12 452 A1 ist ein Verfahren zur optischen Bestimmung qualitatsbestimmen-
der Parameter von textilen Oberflachen mit Hilfe von bildgebenden Sensoren bekannt. Dazu
wird die textile Oberfliche abschnittsweise von einer Zeilenkamera erfasst und die digitale
Aufnahme anschlie®end auf Homogenitat, Ausrichtung sowie Anzahl der Maschen und Stab-
chen bzw. Ketten und Schussfaden der periodisch strukturierten Web- oder Maschenware
ausgewertet.

[0011] DE 33 04 817 A1 offenbart ein Verfahren zur automatischen Fehlererkennung in textilen
Geweben unter Verwendung einer Bildfilterung zur Erhdhung des Kontrastes zwischen der als
normal empfundenen globalen Textur des zu untersuchenden Gewebes und den als fehlerhaft
empfundenen lokalen Abweichungen. Dazu werden mindestens zwei auf die Erkennung von
geradlinigen Konturelementen angepasste Raumfilter zur Bildtransformation eingesetzt. Durch
eine digitale Bildfilterung erhaltene Fehlersignale werden dabei gespeichert und von einem
nachgeschalteten Prozessor analysiert.

[0012] Zunehmend stehen Hersteller bzw. Handler von Verpackungssacken aus Kunststoff vor
dem Problem, dass Betreiber von automatischen Abfiillanlagen bei stichprobenartigen Waren-
eingangskontrollen einen fehlerhaften Sack finden, und somit eine ganze Palette oder Charge
an hunderten oder tausenden Kunststoffsdcken reklamiert wird und durch den Lieferanten
zuriick genommen werden muss. Der dabei entstehende wirtschaftliche Schaden ist enorm.

[0013] Erste Anséatze einzelner Sackerzeuger, bereits wahrend der Herstellung eines Kunst-
stoffgewebes Fehlerstellen im Material friihzeitig zu erkennen und diese durch farbige Markie-
rungen von Hand zu kennzeichnen, sind keineswegs ausgereift. Durch schnell laufende, mo-
deme Verarbeitungsmaschinen, die Bahngeschwindigkeiten des Kunststoffgewebes bis zu 300
m/min erzielen, ist eine liickenlose, rein optische Kontrolle auf Fehlerstellen durch das Bedie-
nungspersonal praktisch unmdglich. Eine farbige Markierung einer Fehlerstelle beispielsweise
an einer Flachbahn, die in nachfolgenden Verarbeitungsschritten der Sackherstellung wieder zu
einem Gewebeschlauch geformt bzw. geschlossen wird, kann daher spater auf der Innenseite
dieses Gewebeschlauchs zu liegen kommen und wird bei einer nachfolgenden optischen Quali-
tatskontrolle somit Gbersehen.

[0014] Gleiches gilt fur farbige Markierungen, die, wenn die Kunststoffbahnen in Folge bedruckt
werden, ebenfalls meist nicht mehr wiedererkannt werden konnen. AulRerdem ist je nach Kun-
denanforderung zu unterscheiden, welche Groen an Fehlerstellen auszusondern sind. Grol3-
flachige oder lange Fehlerstellen, die entlang mehrerer Laufmeter eines Abschnitts des Kunst-
stoffgewebes auftreten, werden vom Bedienungspersonal eher bemerkt werden als kleinflachi-
ge Fehlerstellen. Ein zuverlassiges Uberwachungssystem zur Erkennung eines fehlerhaften
Abschnitts eines Kunststoffgewebes, dessen Empfindlichkeit der Fehlerstellenerkennung vor-
zugsweise je nach Kundenanforderung einstellbar ist, das samtliche auftretende Fehlerstellen
markiert und nach einem oder mehreren folgenden Verarbeitungsschritten des Kunststoffgewe-
bes auch wieder erkennt, ist bisher nicht bekannt.
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[0015] Somit ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die aus dem Stand der Technik be-
kannten Nachteile zu vermeiden und eine Vorrichtung zur Fehlerstellenerkennung eines Kunst-
stoffgewebes zu schaffen. Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Inspektionssystem zur
Fehlerstellenuberwachung unter Verwendung einer solchen Vorrichtung zur Fehlerstellener-
kennung anzugeben.

[0016] Erfindungsgemalt wird diese Aufgabe bei einer gattungsgeméfien Vorrichtung zur Feh-
lerstellenerkennung durch die im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 angegebenen
Merkmale geldst. Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0017] Eine erfindungsgemale Vorrichtung zur Erkennung von Fehlern in einem Kunststoffge-
webe aus monoaxial verstreckten Polymer-, insbesondere Polyolefin-, vorzugsweise Polypropy-
lenbandchen, das gegebenenfalls ein- oder zweiseitig mit thermoplastischem Kunststoff, insbe-
sondere Polyolefin, beschichtet ist, umfasst zur Uberwachung von UnregelméaRigkeiten, die fiir
fehlerhafte Abschnitte des Kunststoffgewebes charakteristisch sind, eine Inspektionskamera zur
Aufnahme von Bildern des Kunststoffgewebes sowie eine Auswerteeinheit, die anhand der von
der Inspektionskamera aufgenommenen Bilder UnregelméaRigkeiten im Webbild des Kunststoff-
gewebes erfasst und bei Erkennung von WebbildunregelmaRigkeiten, die einen fehlerhaften
Abschnitt des Kunststoffgewebes indizieren, ein Fehlersignal ausldst. Das Fehlersignal steuert
beispielsweise ein Blinklicht oder eine Hupe an, oder ist einer (ibergeordneten Maschinensteue-
rung zuftihrbar.

[0018] Je nach Kundenanforderung sind beim Auslésen eines Fehlersignals auch Kombinatio-
nen beispielsweise aus einem akustischen Warnsignal und der Weiterleitung eines Signals an
die Ubergeordnete Maschinensteuerung denkbar.

[0019] Vorteilhaft ist eine erfindungsgeméle Gewebhefehlererkennungsvorrichtung mit einer
Benutzer-Oberflache (engl. User-Interface) zur Einstellung der Empfindlichkeit der Fehlerstel-
lenerkennung der Auswerteeinheit ausgeristet, die es dem Benutzer individuell ermdglicht, eine
Auswahl der als fehlerhaft zu kennzeichnenden Abschnitte des Kunststoffgewebes festzulegen.

[0020] Durch die Moglichkeit, die Empfindlichkeit der Fehlerstellenerkennung individuell einzu-
stellen, kdnnen je nach Kundenwunsch bzw. je nach spaterem Verwendungszweck des Kunst-
stoffgewebes unterschiedlichste Qualitatsanforderungen erfullt werden.

[0021] ZweckmaRig ist bei einer erfindungsgeméflen Gewebefehlererkennungsvorrichtung eine
Etikettiervorrichtung zur Befestigung von Etiketten an dem Kunststoffgewebe vorgesehen,
wobei die Etikettiervorrichtung direkt oder indirekt durch das Fehlersignal angesteuert wird, um
zumindest ein Etikett an einem fehlerhaften Abschnitt zu befestigen.

[0022] Insbesondere bei schnell laufenden Herstellungsmaschinen von Kunststoffgeweben ist
es von Vorteil, wenn eine Etikettiervorrichtung, die beispielsweise durch ein Fehlersignal einer
Ubergeordneten Maschinensteuerung angesteuert wird, automatisiert fehlerhafte Abschnitte mit
Etiketten ortsfest kennzeichnet.

[0023] In einer zweckmaBigen Ausfiihrungsvariante einer erfindungsgemalien Gewebefehlerer-
kennungsvorrichtung werden je nach Lange eines fehlerhaften Abschnitts des Kunststoffgewe-
bes von der Etikettiervorrichtung mehrere Etiketten an einem solchen, fehlerhaften Abschnitt,
vorzugsweise jeweils ein Etikett zu Beginn und eines am Ende des fehlerhaften Abschnitts,
insbesondere mehrere Etiketten in gleichmaRigen Abstanden entlang des fehlerhaften Ab-
schnitts, befestigt.

[0024] Wiederum abhangig von den Kundenanforderungen bzw. abhdngig vom spéteren End-
produkt, das aus dem Kunststoffgewebe hergestellt wird, kann es zweckmaRig sein, mehrere
Etiketten entlang eines fehlerhaften Abschnitts zu befestigen. Wenn beispielsweise aus dem
Gewebe Kunststoffsacke zur Verpackung von Chemikalien hergestellt werden, die keinerlei
Gewebefehler aufweisen dirfen, so kann es notwendig sein, bereits eine Sacklange vor Beginn
eines als fehlerhaft erkannten Abschnitts ein erstes Etikett zur Kennzeichnung dieses Ab-
schnitts anzubringen, um sicher zu verhindern, dass ein fehlerhaftes Gewebematerial fir die
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Herstellung eines Kunststoffsacks verwendet wird. Gleiches gilt sinngemald auch fir das Ende
eines als fehlerhaft erkannten Abschnitts, wo es je nach Qualitatsanforderung ebenfalls erfor-
derlich sein kann, eine oder auch mehrere Sacklangen des bereits wieder fehlerfrei hergestell-
ten Gewebes als Sicherheitszuschlag mit einem Etikett zu versehen. Bei langeren Fehlerstellen,
wenn beispielsweise Bandchen des Kunststoffgewebes entlang mehrerer Laufmeter verdreht
Ubereinander zu liegen kommen, kann es zur Erfullung hdchster Qualitdtsstandards erforderlich
sein, eine Vielzahl an Etiketten in regelmaRigen Abstanden entlang der Fehlerstelle des Kunst-
stoffgewebes zu hefestigen und somit diesen gesamten Abschnitt zu kennzeichnen. Damit wird
abgesichert erreicht, dass auch nach mehreren nachfolgenden Produktionsschritten, in denen
eine durchgehende Gewebebahn beispielsweise ihrer Lange nach in lauter gleich kurze Ab-
schnitte zerteilt wurde, spater eine Fehlerstelle noch erkennbar ist und aus der Produktion
ausgeschieden werden kann.

[0025] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist eine Vorrichtung zur Identifizierung
von mittels Etiketten gekennzeichneten Fehlerstellen in einem Kunststoffgewebe vorgesehen,
umfassend einen Etikettensensor zur Erfassung der Position der Etiketten am Kunststoffgewe-
be und eine Recheneinheit, die anhand der vom Etikettensensor erfassten Etikettenpositionen
fehlerhafte Abschnitte des Kunststoffgewebes identifiziert.

[0026] Vorteilhaft umfasst eine erfindungsgeméle Gewebefehleridentifizierungsvorrichtung
eine Ausscheidestation, die die von der Recheneinheit identifizierten fehlerhaften Abschnitte
des Kunststoffgewebes separiert.

[0027] In einer zweckmaRigen Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafien Gewebefehleridenti-
fizierungsvorrichtung arbeitet der Etikettensensor auf induktiver Basis und erfasst somit mit
einer elektrisch leitenden Schicht versehene Etiketten.

[0028] Derartige, mit einer elektrisch leitenden Schicht versehene Etiketten, bieten die Sicher-
heit, von einem induktiven Etikettensensor auch dann erfasst zu werden, wenn sie gemeinsam
mit dem Kunststoffgewebe bereits bedruckt wurden oder wenn sie nach mehreren Herstel-
lungsschritten, in denen das Kunststoffgewebe beispielsweise zu Sacken gefaltet wurde, auf
der Unter- oder Innenseite eines gefalteten Sackes zu liegen kommen.

[0029] Vorteilhaft erfasst ein Etikettensensor einer erfindungsgeméaflen Gewebefehleridentifizie-
rungsvorrichtung Etiketten, die mehrschichtig aufgebaut sind und eine Kunststofftragerschicht,
eine auf die Kunststofftragerschicht aufgebrachte elektrisch leitfahige Schicht, sowie eine Kle-
berschicht, vorzugsweise ein Acrylkleber auf Dispersionsbasis, umfassen.

[0030] Vorteilhaft werden solche Etiketten vom Etikettensensor erfasst, deren Schichtstarke der
Kunststofftragerschicht zwischen 120 und 50 ym betragt und deren Schichtstarke der elektrisch
leitfahigen Schicht kleiner als 0,1 pm ist.

[0031] Derartige Etiketten werden von den dort zur Materialeingangskontrolle Gblicherweise
vorgesehenen Metalldetektoren bei Kunststoffrecycling-Maschinen nicht erfasst. Eine Beein-
trachtigung der Qualitédt des recyclierten Kunststoffmaterials durch einen geringen Anteil an
Etikettenbestandteilen ist dabei nicht zu erwarten. Aufierdem sind vorteilhaft sehr kleinflichige
Etiketten zur Kennzeichnung eines fehlerhaften Abschnittes des Gewebes ausreichend.

[0032] In einer Variante einer erfindungsgemalen Gewebefehleridentifizierungsvorrichtung ist
der Etikettensensor als ein optischer Etikettensensor ausgefuhrt, der Etiketten aus lichtundurch-
ldssigem Material, vorzugsweise aus lichtundurchldssigem Kunststoff, erfasst.

[0033] Zu beachten ist dabei, dass ein solcher optischer Etikettensensor gewahlt wird, dessen
Wellenlange des emittierten Lichtes nicht oder nur teilweise vom Material des Kunststoffgewe-
bes absorbiert wird. Eine hohe Extinktion des emittierten Lichts, die durch das Material des
Kunststoffgewebes oder beispielsweise eine bereits auf dem Gewebe aufgetragene Druckfarbe
verursacht sein kann, fiihrt meist dazu, dass die Etiketten vom optischen Etikettensensor nicht
mit ausreichender Zuverlassigkeit erfasst werden.

[0034] Besonders vorteilhaft werden bei der Verwendung von Kunststoffetiketten keinerlei
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Storstoffe am Kunststoffgewebe angebracht. Somit ist fir ein nachfolgendes Recycling fir
Kunststoffabfalle keinerlei Beeintrachtigung der Materialqualitat zu erwarten.

[0035] In einer Fortbildung der Erfindung ist ein Inspektionssystem zur Fehlerstelleniiberwa-
chung eines Kunststoffgewebes aus monoaxial verstreckten Polymer-, insbesondere Polyole
fin-, vorzugsweise Polypropylenbandchen, das gegebenenfalls ein- oder zweiseitig mit thermo-
plastischem Kunststoff, inshesondere Polyolefin, beschichtet ist, vorgesehen, das eine Gewe-
befehlererkennungsvorrichtung und eine Gewebefehleridentifizierungsvorrichtung umfasst.

[0036] Mit einem solchen erfindungsgemalien Inspektionssystem zur Fehlerstelleniberwa-
chung ist es moglich, einen komplexen, mehrstufigen Herstellungsprozess, beispielsweise die
Herstellung von gefalteten Kunststoffsdcken aus einem Kunststoffgewebe, ganzlich zu berwa-
chen. Von der Gewebefehlererkennungsvorrichtung wird ein fehlerhafter Abschnitt des Kunst-
stoffgewebes beispielsweise direkt nach Herstellung des Gewebes erkannt und sogleich mit
Etiketten markiert. Anschlieend kdnnen eine Vielzahl weiterer Herstellungsschritte durchge-
fihrt werden, wie sie beispielsweise zur Herstellung von Sacken aus Kunststoffgewebe erfor-
derlich sind. Von der Gewebefehleridentifizierungsvorrichtung wird die entsprechend gekenn-
zeichnete Fehlerstelle in einem der nachfolgenden Herstellungsschritte identifiziert und in einer
Ausscheidestation aus der laufenden Produktion separiert.

[0037] Anstelle einer eigenen Ausscheidestation ist es auch denkbar, dass fehlerhafte Ab-
schnitte des Kunststoffgewebes vom Bedienungspersonal handisch aus der laufenden Produk-
tion separiert werden. Dazu wird beispielsweise von der Gewebefehleridentifizierungs-
vorrichtung ein Warnsignal ausgesendet, sobald eine Fehlerstelle identifiziert wurde.

[0038] Ein erfindungsgemalies Verfahren zur Fehlerstellenkennzeichnung eines vorzugsweise
kontinuierlich bewegten Kunststoffgewebes ist gekennzeichnet durch die folgenden Arbeits-
schritte:

[0039] - das Inspizieren des Kunststoffgewebes,
[0040] - das Erfassen von UnregelmaRigkeiten im Webbild des Kunststoffgewebes,

[0041] - bei erfassten WebbildunregelmaRigkeiten, durch die ein fehlerhafter Abschnitt des
Kunststoffgewebes indiziert wird, das Befestigen von zumindest einem Etikett an dem fehlerhaf-
ten Abschnitt des Kunststoffgewebes.

[0042] Ein erfindungsgemales Verfahren zur Fehlerstelleniiberwachung eines inshesondere
gemafl dem Verfahren zur Fehlerstellenkennzeichnung gekennzeichneten Kunststoffgewebes,
ist gekennzeichnet durch die folgenden Arbeitsschritte:

[0043] - das Detektieren von Etiketten in dem Kunststoffgewebe,

[0044] - das Identifizieren von fehlerhaften Abschnitten des Kunststoffgewebes anhand der
Positionen der detektierten Etiketten, sowie

[0045] - das Separieren der als fehlerhaft identifizierten Abschnitte entweder handisch oder
mittels einer von einer Recheneinheit gesteuerten Ausscheidestation.

[0046] Eine Abfolge der Arbeitsschritte des Verfahrens zur Fehlerstellenkennzeichnung und
daran anschlieRender Arbeitsschritte des Verfahrens zur Fehlerstelleniberwachung gewahrleis-
tet eine Prozessuberwachung des gesamten Herstellungsverfahrens eines Kunststoffgewebes.

[0047] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von
Ausfiihrungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die Zeichnung.

[0048] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Darstellung eine Ausfiihrung eines erfindungsgema-
Ren Inspektionssystems zur Fehlerstelleniberwachung eines Kunststoffgewebes.

[0049] Abh&ngig von den jeweiligen Kunden- bzw. Produktanforderungen umfasst der Begriff
des Kunststoffgewebes jegliche denkbare Herstellungs- bzw. Lagerform eines Kunststoffgewe-
bes, beispielsweise als Rollenware, aber auch als Stapel (ibereinander geschichteter, einzelner
Abschnitte des Kunststoffgewebes.
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[0050] Von einer Gewebefehlererkennungsvorrichtung 1 des Inspektionssystems wird ein feh-
lerhafter Abschnitt 12 eines Kunststoffgewebes 10, von einer Inspektionskamera 100 bzw. von
einer Auswerteeinheit 101 erfasst.

[0051] Die Inspektionskamera 100 macht dazu stindig Aufnahmen der vorzugsweise kontinu-
ierlich bewegten Bahn des Kunststoffgewebes 10 und sendet diese Aufnahmen an die Auswer-
teeinheit 101. UnregelmaBigkeiten im Webbild des Kunststoffgewebes 10, die beispielsweise
durch einen Bandchenriss oder durch mehrfach Ubereinander liegende Bandchen verursacht
sind, werden als fehlerhafte Abschnitte 12 von der Auswerteeinheit 101 erfasst, die daraufhin
ein Fehlersignal 102 auslost, das beispielsweise ein Blinklicht, ein Hupsignal oder ein ver-
gleichbares Warnsignal sein kann. Weiters kann das Fehlersignal 102 auch an eine Maschi-
nensteuerung 103 ergehen, die beispielsweise daraufhin eine Etikettiervorrichtung 110 ansteu-
ert, worauf von der Etikettiervorrichtung 110 ein Etikett 111 an dem fehlerhaften Abschnitt 12 zu
seiner spateren Identifizierung befestigt wird.

[0052] Auch eine kombinierte Abgabe eines akustischen und/oder optischen Warnsignals und
der gleichzeitigen Weiterleitung des Fehlersignals 102 zu Regelungszwecken an die Uberge-
ordnete Maschinensteuerung 103 ist denkbar.

[0053] Die solcherart mit einem oder erforderlichenfalls mit jeweils mehreren Etiketten 111
versehenen fehlerhaften Abschnitte 13 des Kunststoffgewebes 10 kdnnen im spateren Produk-
tionsverlauf einfach von den fehlerfreien Abschnitten 11 des Kunststoffgewebes 10 unterschie-
den werden. So ist es mdglich, ein mit Etiketten 111 versehenes Kunststoffgewebe 10 bei-
spielsweise auf Lager zu legen und zu einem spateren Zeitpunkt in den weiteren Herstellungs-
prozess 130 wieder einzufiihren. Der weitere Herstellungsprozess 130 kann einen oder mehre-
re Verarbeitungsschritte, insbesondere das Bedrucken, Laminieren, Formen und/oder
Schlauchformen des Kunststoffgewebes, umfassen.

[0054] Das markierte Gewebe 10, bei dem die bereits mit Etiketten 111 versehenen fehlerhaf-
ten Abschnitte 13 leicht zu identifizieren sind, wird nach Durchlauf eines oder mehrerer Schritte
des weiteren Herstellungsprozesses 130, beispielsweise nach dem Bedrucken oder Zuschnei-
den des Kunststoffgewebes 10, von einem Etikettensensor 200 einer Gewebefehleridentifizie-
rungsvorrichtung 2 erfasst. Der Etikettensensor 200, der beispielsweise auf induktiver Basis
arbeitet, erkennt die mit einer elektrisch leitenden Schicht versehenen Etiketten 111 in ihrer
Position am Kunststoffgewebe 10. Eine an den Etikettensensor 200 angeschlossene Rechen-
einheit 201 identifiziert anhand der vom Etikettensensor 200 ermittelten Etikettenpositionen die
fehlerhaften Abschnitte 13 des Kunststoffgewebes, die in einer Ausscheidestation 210 aus der
laufenden Produktion separiert werden. Somit stehen lauter fehlerfreie Abschnitte 11 zur Wei-
terverarbeitung des Kunststoffgewebes 10 zur Verfiigung.

[0055] Alternativ zur Ausflihrung mit einem Etikettensensor 200, der auf induktiver Basis arbei-
tet, kann auch ein optischer Etikettensensor verwendet werden. Dabei kdnnen auch Etiketten
111, die zwar lichtundurchlassig sind, aber ohne elektrisch leitenden Schicht hergestellt sind,
verwendet werden.

[0056] Je nach Kundenanforderung kdnnen auch andere, sinngemalie Ausfihrungsformen von
Etikettensensoren bei einem erfindungsgemafen Inspektionssystem zur Fehlerstelleniberwa-
chung von Kunststoffgewebe eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Erkennung von Fehlern in einem Kunststoffgewebe (10) aus monoaxial
verstreckten Polymer-, inshesondere Polyolefin-, vorzugsweise Polypropylenbandchen,
das gegebenenfalls ein- oder zweiseitig mit thermoplastischem Kunststoff, insbesondere
Polyolefin, beschichtet ist, wobei zur Uberwachung von UnregelmaRigkeiten, die fur fehler-
hafte Abschnitte (12) des Kunststoffgewebes (10) charakteristisch sind, eine Inspektions-
kamera (100) zur Aufnahme von Bildern des Kunststoffgewebes und durch eine Auswerte-
einheit (101), die anhand der von der Inspektionskamera (100) aufgenommenen Bilder Un-
regelmaRigkeiten im Webbild des Kunststoffgewebes (10) erfasst und bei Erkennung von
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WebbildunregelmaRigkeiten, die einen fehlerhaften Abschnitt (12) des Kunststoffgewebes
(10) indizieren, ein Fehlersignal (102) auslost, das beispielsweise ein Blinklicht oder eine
Hupe ansteuert, oder einer iibergeordneten Maschinensteuerung (103) zuflihrbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Etikettiervorrichtung (110) zur Befestigung von Etiketten
(111) an dem Kunststoffgewebe (10) vorgesehen ist, wobei die Etikettiervorrichtung (110)
direkt oder indirekt durch das Fehlersignal (102) angesteuert wird, um zumindest ein Etikett
(111) an einem fehlerhaften Abschnitt (12) zu befestigen.

Gewebefehlererkennungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine
Benutzeroberflache (User-Interface) zur Einstellung der Empfindlichkeit der Fehlerstellen-
erkennung der Auswerteeinheit (101), die es dem Benutzer individuell ermdglicht, eine
Auswahl der als fehlerhaft zu kennzeichnenden Abschnitte (12) des Kunststoffgewebes
(10) festzulegen.

Gewebefehlererkennungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass je nach Lange eines fehlerhaften Abschnitts (12) des Kunststoffgewebes (10) die
Etikettiervorrichtung (110) mehrere Etiketten (111) an diesem Abschnitt (12), vorzugsweise
jeweils ein Etikett (111) zu Beginn und am Ende des fehlerhaften Abschnitts (12), insbe-
sondere mehrere Etiketten (111) in gleichmaBigen Abstanden entlang des fehlerhaften Ab-
schnitts (12), befestigt.

Vorrichtung (2) zur Identifizierung von mittels Etiketten (111) gekennzeichneten Fehlerstel-
len in einem Kunststoffgewebe (10), gekennzeichnet durch einen Etikettensensor (200),
zur Erfassung der Position der Etiketten am Kunststoffgewebe und einer Recheneinheit
(201), die anhand der vom Etikettensensor (200) erfassten Etikettenpositionen fehlerhafte
Abschnitte (13) des Kunststoffgewebes (10) identifiziert.

Gewebefehleridentifizierungsvorrichtung (2) nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch eine
Ausscheidestation (210), die die von der Recheneinheit (201) identifizierten fehlerhaften
Abschnitte (13) des Kunststoffgewebes separiert.

Gewebefehleridentifizierungsvorrichtung (2) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Etikettensensor (200) auf induktiver Basis arbeitet und somit mit einer
elektrisch leitenden Schicht versehene Etiketten (111) erfasst.

Gewebefehleridentifizierungsvorrichtung (2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Etikettensensor (200) Etiketten (111) erfasst, die mehrschichtig aufgebaut sind
und eine Kunststofftragerschicht, vorzugsweise aus Polyethylen, eine auf die Kunststofftra-
gerschicht aufgebrachte elektrisch leitenden Schicht, sowie eine Kleberschicht, vorzugs-
weise ein Acrylkleber auf Dispersionsbasis, umfassen.

Gewebefehleridentifizierungsvorrichtung (2) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Etikettensensor (200) ein optischer Etikettensensor ist, der Etiketten (111) aus
lichtundurchlassigem Material, vorzugsweise aus lichtundurchlassigem Kunststoff, erfasst.

Inspektionssystem zur Fehlerstelleniiberwachung eines Kunststoffgewebes (10) aus mo-
noaxial verstreckten Polymer-, insbesondere Polyolefin-, vorzugsweise Polypropylenband-
chen, das gegebenenfalls ein- oder zweiseitig mit thermoplastischem Kunststoff, insbeson-
dere Polyolefin, beschichtet ist, gekennzeichnet durch eine Gewebefehlererkennungsvor-
richtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3 und durch eine Gewebefehleridentifizie-
rungsvorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 4 bis 8.

Verfahren zur Fehlerstellenkennzeichnung eines vorzugsweise kontinuierlich bewegten
Kunststoffgewebes (10), gekennzeichnet durch das Inspizieren des Kunststoffgewebes
(10), das Erfassen von Unregelmaligkeiten im Webbild des Kunststoffgewebes (10), und
bei erfassten Webbildunregelmaliigkeiten, durch die ein fehlerhafter Abschnitt (12) des
Kunststoffgewebes (10) indiziert wird, das Befestigen von zumindest einem Etikett (111) an
dem fehlerhaften Abschnitt (12) des Kunststoffgewebes (10).
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11. Verfahren zur Fehlerstelleniiberwachung eines inshesondere gemaflt dem Verfahren nach
Anspruch 10 fehlerstellengekennzeichneten Kunststoffgewebes (10), gekennzeichnet
durch das Detektieren von Etiketten in dem Kunststoffgewebe (10), das Identifizieren von
fehlerhaften Abschnitten (13) des Kunststoffgewebes (10) anhand der Positionen der de-
tektierten Etiketten, und das Separieren der als fehlerhaft identifizierten Abschnitte (13)
entweder handisch oder mittels einer von einer Recheneinheit (201) gesteuerten Aus-
scheidestation (210).

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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