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@ Verfahren zum Einstelien der Reinigungsgrenze elektronischer Garnreiniger.

7 Die moglichen Garnfehler werden in einer Tabelle nach

Art eines Koordinatensystems geordnet, wobei auf
der einen Koordinate der Fehlerquerschnitt (Delta Q) und
auf der anderen die Fehlerléange (L) aufgetragen sind. Die
Reinigungsgrenze wird mittels einer Kurve (RG") einge-
stellt, welche die Bereiche der zu reinigenden und der nicht
zu reinigenden Garnfehler trennt und welche dem Garnrei-
niger eingegeben wird. Die die Reinigungsgrenze darstel-
lende Kurve (RG") wird durch mindestens zwei Punkte (P1,
P2) der Tabelle festgelegt und durch eine definierte Verbin-
dungslinie zwischen diesen Punkten gebildet. Ausserhalb
der beiden dussersten Punkte (P1, P2) der Kurve (RG")
wird ein definierter, vorzugsweise horizontaler Verlauf der
Reinigungsgrenze gewihlt.

Dadurch kann jede gewlinschte Reinigungsgrenze
eingestellt werden, Das Verfahren ist sehr flexibel und
bedienungsfreundlich und ist ausserdem mit den Charak-
teristiken bekannter Garnreiniger kompatibel.
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Beschreibung

Die Erfindung befrifft ein Verfahren zum Einstel-
len der Reinigungsgrenze elekironischer Garnrei-
niger durch Ordnung der méglichen Garnfehler in
einer Tabelle nach Art eines Koordinatensystems,
wobei auf der einen Koordinatenachse der Fehler-
querschnitt und auf der anderen die Fehlerlénge
aufgetragen und die Reinigungsgrenze mittels einer
Kurve, welche die Bereiche der zu reinigenden und
der nicht zu reinigenden Garnfehler trennt, mit Hilfe
der Tabelle eingestellt und dem Garnreiniger einge-
geben wird.

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art
(USTER News Bulletin Nr. 29, 08. 1981, «Das
USTER-System der Garnfehlerkontrolle»), wird mit
einer Schablone, dem sogenannten USTER AUTO-
MATIC TRANSLATOR (USTER: eingetragenes Wa-
renzeichen der Zellweger Uster AG), filr ein ge-
wahltes Wertepaar aus Fehlerquerschnitt und Feh-
lerfinge festgelegt, welche Febler ausgereinigt
werden. Die entsprechenden Werte fiir den Fehler-
querschnitt (= Empfindlichkeit) und fiir die soge-
nannte Referenzlange, das ist die Lénge, iiber die
der Mittelwert des Garnquerschnitis gebildet wird,
werden am Garnreiniger eingestellt.

Die Reinigungscharakteristik ist durch eine Kur-
ve auf dem USTER AUTOMATIC TRANSLATOR
bestimmt; sie ist fest und kann durch die Empfind-
lichkeitseinstellung in der Vertikalen und durch die
Referenziéngeneinstellung in der Horizontalen ver-
schoben werden. Da der Verlauf der Kurve jedoch
durch die Auswertemethode gegeben ist und nicht
veréindert werden kann, werden bei der Entfernung
bestimmter Fehlerarten zwangslaufig auch solche
Fehler erfasst, die unter Umstéanden im Garn ver-
bleiben diirften.

Es ist bekannt, dass in der heutigen Spulerei
zwar alle stdrenden Garnfehler entfernt werden
sollen, dass aber andererseits die Anzahl der Kno-
ten im gereinigien Garn mdglichst gering sein soll,
weil die Knoten sowoh! in der Webersi als auch in
der Strickerei eine potentielle Storstelle bilden.

Durch die Erfindung soll nun das bekannte Ver-
fahren dahingehend verbessert werden, dass die
Reinigungsgrenze moglichst frei gewahlt werden
kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch
gelost, dass die die Reinigungsgrenze darstellende
Kurve durch mindestens zwei Punkte der Tabelle
festgelegt und durch eine definierte Verbindungsli-
nie zwischen diesen Punkten gebildet und dass aus-
serhalb der beiden &Aussersten Punkte der Kurve
ein vorgebbarer Verlauf der Reinigungsgrenze ge-
wahlt wird.

Beim erfindungsgeméssen Verfahren ist also die
die Reinigungsgrenze bildende Kurve nicht mehr in
ihrem Verlauf festgelegt und nur in den beiden Ko-
ordinatenrichtungen  verschiebbar, sondermn sie
kann durch Auswahl einer entsprechenden Anzahl
von Punkien praktisch an jeden gewtinschten Ver-
lauf angepasst werden. Dabei kénnen selbstver-
standlich auch die Kurven bisheriger Garnreiniger
vorprogrammiert und abgespeichert werden, wo-
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durch die Kompatibilitat beider Systeme gewéhrlei-
stet ist.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Aus-
fihrungsbeispielen und der Zeichnungen naher er-
l&utert; es zeigt:

Fig. 1, 2 ein Beispiel fir ein bekanntes Verfahren
zum Einstellen der Reinigungsgrenze,

Fig. 3 eine vereinfachie Darstellung eines ande-
ren Verfahrens zur Einstellung der Reinigungs-
grenze; und

Fig. 4, 5 je ein Diagramm zur Erlfuterung des er-
findungsgeméssen Verfahrens.

In Fig. 1 ist eine bekannte Tabelle zum Einstellen
der Reinigungsgrenze, die USTER AUTOMATIC
TRANSLATOR BASIS dargestell, in welche auf der
Ordinate die Querschnittszunahme Q in % und auf
der Abszisse die Fehlerldnge L in cm aufgetragen
sind. Q gleich 100% bedeutet, dass die Dicke eines
Fehlers das Doppelte des mittleren Garnquer-
schnitts betragt. Diese Zusammenhéinge sind be-
kannt und werden hier nicht niher erldutert. Es wird
auf die CH-A 477 573 (= US-A 3 577 854) verwie-
sen.

Wenn nun ein bestimmter Fehler, beispielsweise
ein Fehler F des Querschnitis 150% und der Lange
10 cm, ausgereinigt werden soll, dann wird der in
Fig. 2 dargestelite USTER AUTOMATIC TRANS-
LATOR, der im Prinzip eine eine Kurve aufweisende
Schablone ist, so auf die TRANSLATOR BASIS ge-
legt, dass der Fehler F oberhalb der Reinigungskur-
ve RG liegt. Alle oberhalb der Kurve RG liegenden
Fehler werden ausgereinigt und alle darunter liegen-
den nicht. Da der Verlauf der Kurve RG durch die
Auswertemethode vorgegeben ist und nicht veran-
dert werden kann, werden beim Entfernen des Feh-
lers F zwangslaufig auch die Fehler F1 und F2 er-
fasst, die aber unter Umsténden im Garn verbleiben
konnten.

In Fig. 3 ist eine Moglichkeit einer flexibleren Ein-
stellung der Reinigungsgrenze dargestelll. Darstel-
lungsgeméss sind die méglichen Garnfehler in meh-
rere Klassen eingeteilt, wobei der Einfachheit hal-
ber eine Einteilung analog den USTER CLASSIMAT
Grades gewahlt wurde, mit 4 Kolonnen A bis D fiir
die Fehlerlangen 0,1 cm, 1cm, 2 cm und 4 cm, und mit
4 Zeilen 1 bis 4 mit +100%, +150%, +250% und
+400% fir den Fehlerquerschnitf. Die Klasse C3
enthélt also alle Fehler der Lange 2 cm bis 4 em und
des Querschnitts 250% bis 400%. Auch beziiglich
dieser Tabelle wird auf die schon genannten Litera-
turstellen verwiesen.

Es ist leicht einzusehen, dass durch eine Be-
zeichnung der zu entfernenden Klassen eine gegen-
Uber dem Verfahren geméss den Fig. 1 und 2 we-
sentlich flexiblere Einstellung der Reinigungsgrenze
ermoglicht wird. Werden beispielsweise die Klassen
A4, B3, C2 und D2 ausgewshit, dann ergibt sich die
tfreppenformige,  strichpunktiert  eingezeichnete
Kurve RG'. Eine derartige Treppenkurve ist aber
unerwiinscht und ergibt ausserdem nur eine relativ
grobe Einstellung. Diese Nachteile lassen sich zwar
durch eine feinere Klasseneinteilung mit mehr als 16
Klassen reduzieren; dafiir steigt aber mit steigen-
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der Klassenzah! der Bedienungsaufwand stark an.

In den Fig. 4 und 5 ist ein Verfahren dargestelit,
mit welchem praktisch jede gewiinschte Reinigungs-
grenze eingestellt werden kann. Beide Beispiele ge-
hen wie die bisherigen Verfahren (Fig. 1) von einer
Fehlertabelle aus, auf deren Ordinate der Fehler-
querschnitt Q in % und auf deren Absizze die Feh-
lerlange L in cm aufgetragen ist. Der Einfachheit
halber reicht die Fehlerlange L nur bis zum Wert
10cm, sie kann aber selbstversténdlich beliebig
gross sein.

Das dargesiellte Verfahren besteht nun darin,
die Reinigungsgrenze dadurch einzustellen, dass in
der Fehlertabelle mindestens zwei auszureinigen-
den Fehlern entsprechende Punkte ausgewahit wer-
den und dass diese durch eine an sich beliebige,
aber definierte Verbindungslinie verbunden wer-
den, welche die Reinigungsgrenze RG* bildet. Im An-
schluss an die ausgewéhiten Punkte wird ein eben-
falls definierter Verlauf der Reinigungsgrenze ge-
wiéhlt. Beim in Fig. 4 dargestellten Beispiel sind die
Punkte PI(L = 1 cm, Q = 400%) und P2(L=5cm, Q=
150%) gewahlt, die Verbindungslinie ist eine Gerade
und der Verlauf der Reinigungsgrenze GR* im An-
schluss an die Punkte P1 und P2 ist horizontal.

Beim Ausflihrungsbeispiel von Fig. 5 sind nicht 2
Punkte P1 und P2, sondern insgesamt 6 Punkie P1
bis P6 ausgewahlt, welche jeweils durch eine Gera-
de verbunden sind. Vor dem Punkt P1 und nach dem
Punkt P6 verlauft die Reinigungsgrenze RG* wie-
derum horizontal. Durch Angabe von mehr als zwei
Punkten kann die Reinigungsgrenze RG* praktisch
an jeden gewiinschten Verlauf angepasst werden.
Dartiber hinaus kann auch die die Reinigungsgren-
ze heutiger Garnreiniger représentierende Kurve
RG (Fig. 1) vorprogrammiert und abgespeichert wer-
den, wodurch die Kompatibilitdt des neuen Verfah-
rens mit dem bisherigen gewahrt ist.

Die Eingabe der Reinigungsgrenze in den Garn-
reiniger geht so vor sich, dass die Koordinaten der
ausgewahlten Punkte in einen Speicher der Auswer-
tungsschaltung des Messorgans eingegeben und
dass ein Prozessor aus diesen Koordinaten und
aus der gespeicherten Funktion der Verbindungsli-
nie zwischen diesen die Reinigungsgrenze berech-
net und entsprechende Prozesse steuert. Bei die-
sen letzteren Prozessen laufen im wesentlichen
zwei Vorgénge ab: Einerseits wird (iberwacht, ob
und wann das Signal des Messorgans vorgegebene
Schwellenwerte Uberschreitet und somit Abweichun-
gen vom Sollwert des Querschnitts oder Durchmes-
sers aufireten, und andererseits wird auch die lan-
genméssige Ausdehnung dieser relativen Abwei-
chungen festgestellt. Diese Untersuchungs- und
Bewertungsvorgénge, die heute selbstversténdlich
mit Mitteln der Digitaltechnik durchgefithrt werden,
sind an sich bekannt; es wird in diesem Zusammen-
hang auf die CH-A 641 422 (= US-A 4 430 720 )
verwiesen,

Zur Eingabe der Koordinaten der ausgewéhlten
Punkte verwendet man vorzugsweise eine handels-
Ubliche Tastatur; die Koordinaten kénnen einer Ta-
belle oder einem Bildschirm entnommen werden.
Letzterer wird bei zukiinftigen Garnreinigungsanla-
gen ohnedies vorhanden sein, da diese {iber ein
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Bildschirmgerét zur Bedienung und Datenausgabe
verfligen werden. Die Berechnung der die Reini-
gungsgrenze darstellenden Kurve RG* aus den ein-
gegebenen Punkten erfolgt vorzugsweise im zen-
tralen Steuergerat.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einstellen der Reinigungsgren-
ze ¢lekironischer Garnreiniger durch Ordnung der
mdglichen Garnfehler in einer Tabelle nach Art ei-
nes Koordinatensystems, wobei auf der einen Koor-
dinatenachse der Fehlerquerschnitt und auf der an-
deren die Fehlerlinge aufgetragen und die Reini-
gungsgrenze mittels einer Kurve, welche die
Bereiche der zu reinigenden und der nicht zu reini-
genden Garnfehler trennt, mit Hilfe der Tabelle ein-
gestellt und dem Garnreiniger eingegeben wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die die Reinigungs-
grenze (RG*) darstellende Kurve durch mindestens
zwei Punkie (P1 bis P6) der Tabelle festgelegt und
durch eine definierte Verbindungslinie zwischen
diesen Punkten gebildet, und dass ausserhalb der
beiden Aussersten Punkie der Kurve ein vorgebba-
rer Verlauf der Reinigungsgrenze gewahlt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Verbindungslinie zwischen be-
nachbarten Punkien (P1 bis P6) der die Reinigungs-
grenze (RG*) bildenden Kurve die Verbindunsgera-
de dieser Punkte gewahit wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir den Bereich der die Reinigungs-
grenze (RG*) bildenden Kurve ausserhalb der bei-
den dussersten Punkte (P1, P2; P1, P6) der Fehler-
querschnitt (Delta Q) gleichbleibend gewahit wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass flir den genannten Bereich ein hori-
zontaler Verlauf der Reinigungsgrenze (RG*)} vor-
gegeben wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tabelle auf dem
Bildschirm eines Bildschirmgerats -zur Bedienung
und Datenausgabe einer Garnreinigungsanlage dar-
gestellt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Eingabe der die Reinigungsgren-
ze {(RG*) festlegenden Punkie (P1 bis P8) in den
Garnreiniger mittels der Tastatur des Bildschirmge-
rats erfolgt. :

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn
zeichnet, dass die Koordinaten der gewiinschten
Punkte (P1 bis P6) in einen Speicher der Auswer-
tungsschaltung der Garnreinigungsanlage eingege-
ben werden und dass mittels eines Prozessors aus
diesen Koordinaten und aus der gespeicherten
Funktion der Verbindungslinie zwischen den Punk-
ten die Reinigungsgrenze (RG*} berechnet wird und
entsprechende Prozesse gesteuert werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reinigungsgrenze (RG*) auf dem
Bildschirm dargestelit wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Berechnung der Reinigungsgren-
ze (RG*) im zentralen Steuergerat der Garnreini-
gungsanlage erfolgt.
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