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64 Verfahren und Vorrichtung zur Fehlerkorrektur eines von einem Messorgan gelieferten Messwertes
von Faserband in einer Textilmaschine.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fehlerkorrek-

tur von geschwindigkeitsabhangigen Merkmalen, ins-
besondere der Dicke, eines Faserbands (FM) in einer Tex-
timaschine, insbesondere Strecke sowie eine Vorrichtung.
Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, den geschwin-
digkeitsabhangigen Fehler im Messsignal eines Messor-
gans (TR) der Textilmaschine zu korrigieren. Die Lésung 1
dieser Aufgabe erfolgt dadurch, dass jedem Messwert je-
weils ein korrespondierender, insbesondere inverser und
geschwindigkeitsabhangiger Korrekturwert gebildet wird
und mittels des Korrekturwerts jeder Messwert entspre-
chend einzeln korrigiert wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fehlerkor-
rektur von geschwindigkeitsabhdngigen Messwerten,
insbesondere der Dicke, eines Faserbands in einer
Textilmaschine, insbesondere Strecke gemass dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie eine Vor-
richtung gemdss dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 20.

Die DE 4 441067 A1 betrifft ein Regulierstreck-
werk fur Faserbénder an einer Strecke mit einem
Einlaufmessorgan flir eine Mehrzaht von einlaufen-
den Faserbandern. Es ist mindestens ein Verzugs-
feld, ein Antriebssystem und eine Steuerung bzw.
eine Regelung fir das Antriebssystem vorhanden.
Die Steuerung bzw. die Regelung reagiert auf ein
vom Einlaufmessorgan geliefertes Messsignal, um
Uber das Antriebssystem den Verzug des Faserban-
des zu dndern, sodass Masseschwankungen in Vor-
lagefaserbander korrigiert werden. Das Regulier-
streckwerk soll eine verbesserte Vergleichmassigung
der Faserbédnder, insbesondere bei Anderung der
Liefergeschwindigkeit, z.B. beim Abbremsen und Be-
schleunigen, ermdglichen.

Das Messsignal des Einlaufmessorgans soll in Ab-
héangigkeit der Betriebsbedingungen angepasst wer-
den, um von diesen Bedingungen hervorgerufene
Wirkungen auf die Messergebnisse auszugleichen.
Der Stand der Technik geht davon aus, das Mess-
signal des Einlaufmessorgans in Abhéngigkeit von
der Liefergeschwindigkeit zu korrigieren (dort Spalte
2, 52. bis 54. Zeile). Die Liefergeschwindigkeit wird
jedoch an den dortigen Lieferwalzen am Ausgang ei-
ner Streckwerksanordnung ermittelt (entspricht den
Kalanderwalzen nach dem Bandtrichter). Diese Her-
angehensweise geht von der in der Praxis bekann-
ten Vorstellung aus, dass dort am Tastwalzenpaar
die Geschwindigkeit des Faserbandes nicht gemes-
sen werden kann, wo aufgrund der Regulierung Ver-
zugsverstellungen gemacht werden, da auch das
Tastwalzenpaar mechanisch mit den Verzugswalzen-
paaren gekoppelt ist. So besteht die Vorstellung, am
Ausgang des Streckwerks die Liefergeschwindigkeit
des Faserbandes zu ermitteln. Aus den Werten der
Liefergeschwindigkeit und des Verzuges wird die
Einzugsgeschwindigkeit des Faserbandes am Ein-
laufmessorgan errechnet.

Diese bisherige Betrachtungsweise geht davon
aus, dass am Einlaufmessorgan die Geschwindig-
keitsdnderung durch Regulierung nicht vorhanden
sei, d.h. dass die Einlaufgeschwindigkeit ebenso wie
die Liefergeschwindigkeit als gleich bleibend ange-
nommen wird.

Diese Annahme bericksichtigt nicht die tatsachlich
vorhandene Geschwindigkeitsanderung und den da-
mit zuséatzlich erzeugten Fehier. Dieser Sachverhalt
kann durch Verwendung der Liefergeschwindigkeit
nicht in dem vom Stand der Technik vorgeschlage-
nen Korrekturverfahren berticksichtigt werden. Es ist
davon auszugehen, dass der Fehler im einlaufenden
Band +/-25% der Dicke betragen kann. Beispielswei-
se kann bei einem Fehler von -25% eine Drehzahl-
anderung von 33% gegenlber der Drehzahl des No-
minalverzuges auftreten. Dieser Sachverhalt kann
bei dem Korrekturverfahren nach dem Stand der
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Technik nicht mit Verwendung der Liefergeschwin-
digkeit ausreichend berlcksichtigt werden. Das Kor-
rekturverfahren nach dem Stand der Technik ist des-
halb bei den modernen Streckwerken nicht geeignet.

Das betrachtete Messorgan ist ein das Fasermate-
rial berlihrend abtastendes Messorgan. Als ein sol-
ches Messorgan sind in der Spinnerei bekannt ge-
worden, das Tastwalzenpaar oder ein Trichter mit
Tastfinger. Charakteristisch fir dieses Messorgan ist,
dass ein Tastmittel, beispielsweise die bewegliche
Tastrolle eines Tastwalzenpaares oder der bewegli-
chen Tastfinger eines Trichters das bewegte Faser-
material berlihrend abtastet. Das Tastmittel wird bei
eingestelitem Druck auf das Fasermaterial gepresst.
Der Hub aus der Bewegung des Tastmittels wird
umgeformt in ein elektrisches Messsignal, dessen
Messwert der gemessenen Dicke des Fasermaterials
entspricht.

Diese Art von Messorgan wird an Spinnereima-
schinen zur Messung der Dicke des Fasermaterials
eingesetzt. Das ist beispielsweise Ublich fir die Re-
gulierung des Streckwerks von Karden, Strecken
oder Ringspinnmaschinen sowie beim Regulieren
des Einzugs von Fasermaterial in die Spinnbox einer
Rotorspinnmaschine. Der vom Messorgan gelieferte
Messwert wird an eine Regulierung gegeben, die die
Arbeitsorgane einer Spinnereimaschine reguliert.

Die Entwicklung zu hoherer Produktivitit einer
Spinnereimaschine ist begleitet von einer Erhéhung
der Geschwindigkeit des Fasermaterials. Stellvertre-
tend flr Spinnereimaschinen wird diese Entwicklung
am Beispiel der Strecke deutlich gemacht.

Von urspringlich 850 m/min Liefergeschwindigkeit
wird bei modernen Strecken am Ausgang des
Streckwerks eine Liefergeschwindigkeit des Faser-
materials von 1000 m/min erreicht. Damit wurde
auch am Einlauf die Geschwindigkeit des Faserban-
des wesentlich erhoht. Da Regulierstreckwerke ein
Messorgan zur Steuerung oder Regelung des Verzu-
ges haben, war in jedem Falle eine steigende Ge-
schwindigkeit des Fasermaterials am Messorgan re-
levant.

Es wurde generell erkannt, dass ein stérender
Fehler im Messsignal erzeugt wird, wenn sich das
Fasermaterial in der Phase des Hochlaufs auf Be-
triebsgeschwindigkeit oder von Betriebsgeschwindig-
keit in den Stillstand befindet.

Das betrifft auch Geschwindigkeitsanderungen am
Messorgan infolge der Regulierung des Verzugs. Es
zeigte sich, dass beim Beschleunigen oder Bremsen
der Bewegung des Fasermaterials der Fehler des
Messsignals umso grosser wird, je grésser die Ge-
schwindigkeitsdifferenz des zu messenden Faserma-
terials wird.

Nachteilig ist, dass bei eintretenden Geschwindig-
keitsdifferenzen des bewegten Fasermaterials ein
fehlerhaftes Messsignal erzeugt wird, dessen Verar-
beitung bei der Regulierung von Arbeitsorganen ei-
ner Spinnereimaschine spurbar stérend ist, d.h. zu
fehlerhaften Regulierungen fiinrt.

Beim Regulierstreckwerk als Arbeitsorgan fiihrt
dies beispielsweise zu fehlerhaft verzogenem Faser-
material wahrend des Hochlaufs bzw. der Stillset-
zung oder beim Geschwindigkeitswechsel infolge
Kannenwechsel. Das ergibt deutliche Abweichungen
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der Bandnummer gegeniber der bei Betriebsge-
schwindigkeit erzeugten Bandnummer.

Dieser quantitative Umfang des geschwindigkeits-
abhangigen Fehlers im Messsignal wurde erst deut-
lich auf Grund des vollstandigen Einsatzes von Digi-
taltechnik. Infolge einer hoheren Rechengenauigkeit
der ausgewerteten Messwerte wurde die quantitative
Auswirkung des Fehlers sichtbar. Vorher wurde der
Fehler stets als vernachlassigbar eingeschatzt. In
diesem Zusammenhang entsteht die Frage nach der
Ursache fir den Fehler.

Das Fasermaterial hat eine Krauselung (Faserrau-
heit, Haarigkeit) der Fasern (Naturfasern) und es gibt
Lufteinschlisse zwischen den Fasern. Bei steigender
Geschwindigkeit des Fasermaterials wird der storen-
de Einfluss dieser Faktoren in wachsendem Masse
splrbar, trotz gleichmassiger Pressung des Tastmit-
tels auf das Fasermaterial.

Es ist Aufgabe der Erfindung, bei einem das Fa-
sermaterial bzw. das Faserband beriihrend abtasten-
den Messorgan einer Textilmaschine zur Ermittlung
der Dicke bzw. Masse des Fasermaterials oder des
Faserbands den geschwindigkeitsabhéngigen Fehler
im Messsignal zu korrigieren.

Bei den hohen Geschwindigkeiten des Fasermate-
rials moderner Spinnereimaschinen wurde der Zu-
sammenhang gefunden, dass bei wachsender Ge-
schwindigkeit des Fasermaterials sich der Grad einer
Verdichtung des Fasermaterials durch das Tastmittel
des Messorgans verringert, obwohl der eingestelite
Anpressdruck durch das Tastmittel im Wesentlichen
konstant bleibt. Das fihrt in Abhangigkeit der Ge-
schwindigkeit des Fasermaterials zu einem Fehler im
Messsignal zur Dicke des Fasermaterials und wird
sichtbar, wenn dieses fehlerbehaftete Messsignal far
eine solch wichtige Funktion wie beispielsweise die
Regulierung des Verzuges des Fasermaterials, einer
Qualitatsiiberwachung des Fasermaterials oder einer
mengenmassigen Dosierung der Materialzufuhr in
die Spinnereimaschine benutzt wird. Dieser Einfluss
war bisher bei alteren Spinnereimaschinen nicht aus-
reichend in ein Korrekturverfahren fir das Messsig-
nal einbezogen. Unter dem Begriff Fasermaterial
wird insbesondere bei einer Textiimaschine z.B.
Strecke ein oder mehrere Faserbander verstanden.

Die quantitative Entwicklung des Fehlers im Mess-
signal in Abhangigkeit der Geschwindigkeit des zu
messenden Fasermaterials war bisher nicht exakt
bekannt. Es wurde gefunden, dass der Fehler im
Messsignal in Abhangigkeit der Geschwindigkeit des
Fasermaterials einer Funktion mit monoton steigen-
dem, insbesondere logarithmischem Verlauf ent-
spricht.

Dabei wurde von der Annahme ausgegangen,
dass bei einer Geschwindigkeit von 0 m/min (Still-
stand) der Fehler den Wert O (%) hat. Weiterhin wird
der Fehler bis in eine Gréssenordnung von 25% be-
trachtet. Dieser Fehlerbereich reprasentiert die mogli-
chen Betriebssituationen fur das Fasermaterial und
damit den grossten zu kompensierenden Fehler im
Messsignal.

Der Funktionsverlauf des Fehlers zeigt, dass der
Fehler abhéangig ist von der Geschwindigkeit des Fa-
sermaterials und der Art des Fasermaterials. Beim
Hochlauf aus dem Stillstand der Spinnereimaschine
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durchlauft das Fasermaterial beispielsweise beim
Einlauf in ein Streckwerk Geschwindigkeitswerte von
0 m/min bis zu etwa 290 m/min.

Eine exakte Nachbildung des funktionalen Verlaufs
des Fehlers beispielsweise wahrend des Hochlaufs
ist aber schwer moglich, da auf Grund der in der di-
gitalen Messtechnik Ublichen Torzeit (entspricht ei-
nem Digitalschritt) vorhandene Zwischenwerte zwi-
schen einem Messwert und dem folgenden Mess-
wert nicht erfasst werden kénnen.

Bei einer sehr kurzen Hochlaufzeit (etwa 100 ms)
far das Fasermaterial bis zur Betriebsgeschwindigkeit
(etwa 290 m/min) misste eine extrem kurze Torzeit
realisiert werden, um in der sehr kurzen Hochlaufzeit
ausreichende Geschwindigkeitsmesswerte zu erhal-
ten. Ein hochauflésender, aber teurer Impulsgeber
ware erforderlich. Dieser Mdglichkeit wirkt entgegen,
dass bei niedrigen Drehzahlen (im Drehzahlbereich
nahe Null) eine so geringe !mpulsfrequenz des Im-
pulsgebers erzeugt wird, dass bei extrem kurzer
Torzeit fur einzelne Torzeiten keine Impulse erfass-
bar sind.

Diese Sachverhalte erweisen sich in der Hochlauf-
phase als hinderlich beim Einsatz der digitalen Im-
pulsfrequenz-Messung fir die exakte Nachbildung
des Verlaufs der Einlaufgeschwindigkeit und des
Banddickenfehlers.

Es wurde gefunden, dass fehlerbehaftete Mess-
werte aus einer Funktion durch entsprechend zuge-
ordnete Werte zu korrigieren sind, die sich aus einer
inversen Funktion ermitteln lassen. Zu jedem Mess-
punkt der Geschwindigkeit des Fasermaterials ergibt
sich der zugehorige Fehler eines Messwertes und
ein zugehoriger Korrekturwert aus einer inversen
Funktion. Hierzu bendtigt man den exakten funktio-
nalen Verlauf des Fehlers wahrend einer Anderung
der Einlaufgeschwindigkeit, um den exakten Verlauf
der inversen Funktionskurve zu ermittein.

Nur mit exakter, inverser Funktionskurve liegen
exakte Korrekturwerte zu jedem Wert der Einlaufge-
schwindigkeit vor. Wenn der funktionale Verlauf des
Fehlers nicht exakt (d.h. nicht liickenlos) ermittelbar
war, dann kann der von der Stammfunktion abgelei-
tete inverse Funktionsverlauf nicht exakt sein. Es
wurde im Rahmen der Erfindung darauf verzichtet,
den funktionalen Verlauf des Fehlers (exakt) zu er-
mitteln. Vielmehr konzentrieren sich die Zielsetzun-
gen der Erfindung auf eine direkte Ermittlung der
Korrekturwerte. Das erfindungsgeméasse Verfahren
ist durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 und
die Vorrichtung durch die Merkmale der Patentan-
spriche 20 und 24 definiert.

Das der Erfindung zu Grunde liegende allgemeine
Prinzip beruht darauf, dass zu einem Wert, insbe-
sondere Messwert, jeweils ein korrespondierender,
insbesondere inverser und geschwindigkeitsabhangi-
ger, Korrekturwert gebildet wird und mittels des Kor-
rekturwertes jeder Wert entsprechend einzeln korri-
giert wird. Insgesamt ergibt sich aus den Werten
bzw. Messwerten in Abhdngigkeit der Geschwindig-
keit des Faserbandes ein, vorzugsweise monoton
steigender bzw. fallender, Funktionsverlauf und aus
den Korrekturwerten ein inverser, vorzugsweise mo-
noton fallender bzw. steigender, Funktionsverlauf.
Durch die Invertierung der Messwertkurve bzw. der
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einzelnen Werte wird eine Fehlerkorrektur des fehler-
behafteten Wertes erreicht. Durch die direkte Zuord-
nung eines Korrekturwertes des fehlerbehafteten
Wertes wird eine geschwindigkeitsabhéngige direkte
Beeinflussung der Regulierung einer Strecke verwirk-
licht, sodass beim Hochfahren nach Korrektur der
fehlerbehafteten Messwerte eine Vergleichméassigung
des Faserbandes, das wahrend des Hochlaufs die
Strecke durchlauft, eintritt. Der zu korrigierende Wert
kann z.B. auch ein Mittelwert von mehreren Mess-
werten oder dergleichen sein.

Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, dieses
allgemeine Prinzip in einem empirischen und einem
automatischen bzw. selbstlernenden Konzept weiter-
zubilden. In beiden Fallen wird erreicht, dass die kor-
rigierte Messwertkurve nach Differenzbildung vom
fehlerbehafteten Messwert und dem jeweiligen Kor-
rekturwert eine Gerade erzielt wird, die im Wesentli-
chen parallel zur Abszisse ist. In diesem Fall weist
die Einstellungskurve eine Steigung von Null auf,
d.h. dass nach Korrektur des geschwindigkeitsab-
hangigen Fehlers (Messwert) durch einen korrespon-
dierenden, ebenfalls geschwindigkeitsabhéngigen
Korrekturwert, der fehlerbereinigte Messwert im We-
sentlichen geschwindigkeitsunabhéngig ist. Zunachst
wird das empirische Korrekturverfahren und dessen
Vorrichtung beschrieben.

Zu diesem Zweck missen aus der Bewegung des
Fasermaterials wahrend einer Geschwindigkeitsande-
rung des Faserbands mittels eines Messorgans ge-
schwindigkeitsproportionale Signale erzeugt werden.
Diese Signale kénnen beispielsweise Impulsfolgen
oder Impulsfolgen mit einer vorbestimmten Frequenz
(Impulsfolgefrequenz) umfassen. Dieses Messorgan
kann vorteilhafterweise ein Impulsgeber sein, der mit
einem Walzenpaar, insbesondere einem Tastwalzen-
paar, gekoppelt ist. Gemessen wird die Drehge-
schwindigkeit der Tastwalze, die ein Aquivalent fur
die Geschwindigkeit des Fasermaterials im Einlauf
ist.

Die dabei erzeugten geschwindigkeitsproportiona-
len Signale, z.B. Impulsfoigefrequenzen des Impuls-
gebers, werden einer Auswerteeinrichtung zugefihrt.
Die Auswerteeinrichtung umfasst eine Ermittlungsein-
richtung, eine Umformungseinrichtung und eine An-
passungseinrichtung.

Die Ermittlungseinrichtung ermittelt die Perioden-
dauer von virtuellen Wegsegmenten auf den Tastrol-
lenumfang in Abhéangigkeit der Einlaufgeschwindig-
keit des Fasermaterials wahrend einer relevanten
Geschwindigkeitsanderung, wie dem Hochlauf, der
Stillsetzung oder verzugsbedingten Geschwindig-
keitsanderungen. Damit ist jedem Wert der Einlauf-
geschwindigkeit eine Periodendauer zuordenbar. Die
Periodendauer in Abhéngigkeit der Einlaufgeschwin-
digkeit des Fasermaterials widerspiegelt einen mono-
ton fallenden, insbesondere exponentiellen, Verlauf.
Dieser ermittelte monoton fallende Verlauf der Funk-
tion entspricht einer inversen Funktionskurve zum
monoton steigenden, insbesondere logarithmischen,
Verlauf des Fehlers. Um mit den Werten aus dieser
inversen Kurve arbeiten zu konnen, wird jeder Wert
der Periodendauer in einer Umformungseinrichtung
in einen Frequenzwert umgeformt.

in einem weiteren Schritt erfolgt durch Kehrwertbil-
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dung ein Umformen auf die Periodendauer. Mit die-
ser Umformung, die zu einer Art der Umkehrung
bzw. Negation des Messwerts fihrt, wird ein aus-
wertbarer, definierter Fensterausschnitt der monoton
fallend verlaufenden, inversen Funktion gebildet, in
dem der Wert der Periodendauer zur Verfigung
steht.

Jeder Wert der Periodendauer wird anschliessend
einer Anpassungseinrichtung zugefihrt. In der An-
passungseinrichtung wird die Abhéngigkeit des ver-
wendeten Fasermaterials berlcksichtigt, d.h. ange-
passt. Die Anpassung kann beispielsweise durch
eine Verstarkung oder Abschwéchung erfolgen. Der
dann bereitstehende Wert entspricht einem Korrektur-
wer, der in einer Korrektureinrichtung zur Korrektur
des fehlerbehafteten Messwertes zu verwenden ist.

Um zu Gberprifen, dass die verwendeten Korrek-
turwerte aus der richtigen inversen Funktion verwen-
det werden, erfolgt eine Plausibilitits-Prifung. Zu
zwei, moglichst weit auseinanderliegenden Ge-
schwindigkeitswerten wird die erfolgte Korrektur be-
trachtet. In beiden Fallen der Geschwindigkeitswerte
muss der Differenzwert aus Fehlerwert und Korrek-
turwert auf einer gemeinsamen «Einstellungskurve»
liegen. Die Einstellungskurve ist eine parallel zur Ab-
szisse verlaufende Kurve. Nur in diesem Fall zeigt
die Prifung mittels Einstellungskurve, dass die ent-
sprechende inverse Funktion gefunden wurde.

Das Korrekturverfahren hat den Vorteil, dass es
unabhéngig von der Geschwindigkeitskennlinie des
Fasermaterials im Hochlauf ist. Das Korrekturverfah-
ren arbeitet somit geschwindigkeitsunabhangig. Da
stets konstante Weglangen des Fasermaterials be-
trachtet werden, arbeitet das Verfahren in diesem
Sinne «wegabh&ngig».

Neben dem aufgefihrten empirischen Korrektur-
verfahren ist es in einer alternativen Weiterbildung
des Generalprinzips moglich, das Korrekturverfahren
selbstlernend auszubilden. Hierbei wird die Fehler-
funktion im Gegensatz zur empirischen Vorgehens-
weise automatisch und selbststdndig ermitielt, so-
dass jeder fehlerbehaftete und geschwindigkeitsab-
héngige Messwert entsprechend durch die
Selbstoptimierung und Autokorrektur sofort und ei-
genstandig korrigiert wird. Die Kompensation des
Fehlers eines Messwertes erfolgt fortlaufend wéh-
rend des Betriebes der Strecke. Ausserdem ist die
Ausbildung einer dynamischen Anpassung der Feh-
lerfunktion vorgesehen. Durch die Selbstkorrektur
des Verfahrens ist es nicht erforderlich, material- und
maschinenbedingte Eigenschaften und/oder weitere
mégliche Einflisse zu berlcksichtigen.

Erfindungsgemass wird ein Korrekturwert aus den
Messwerten des Messorgans und einem Vergleichs-
messwert gebildet und mittels des gebildeten Korrek-
turwertes und den ursprianglichen Messwerten des Fa-
serbandes werden die Messwerte korrigiert. Alle ver-
wendeten und gebildeten Werte sind eingangsseitig
direkt oder indirekt mit dem Messorgan verbunden.

Besonders ist es von Vorteil, wenn die Messwerte
des Faserbandes und/oder der Korrekturwert
und/oder der Vergleichswert und/oder der korrigierte
Wert in Abhéangigkeit der Geschwindigkeit des Faser-
bandes ermittelt werden.

Hierdurch wird die dynamische Anpassung und Au-
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tokorrektur des Verfahrens erreicht, derart, dass das
Verfahren als Ergebnis im Wesentlichen einen ge-
schwindigkeitsunabhéngigen korrigierten Wert (far alle
Geschwindigkeiten des Faserbandes) erzielt. Durch
die Geschwindigkeitsabhéngigkeit der entsprechenden
Werte werden diese dynamisch und fortlaufend ange-
passt. Diese automatische Adaption fihrt zu einer au-
tonomen Funktionsweise, ohne dass von aussen in
den Verfahrensablauf eingegriffen werden muss.

Weiter ist es vorzugswirdig, wenn die Messwerte
des Faserbandes in vorbestimmten Abschnitten er-
fasst werden. Das Verfahren zielt darauf ab, das Fa-
serband nicht fortlaufend messtechnisch festzuhalten,
sondern in Abschnitten einer bestimmten Lénge zu
erfassen. Die untersuchte L&nge des Faserbandes ist
hinreichend klein gewahlt, z.B. 30 mm, sodass beim
Hochlauf der Strecke die verschiedenen Geschwin-
digkeiten des zu verstreckenden Faserbandes beim
Anfahren der Textilmaschine erfasst werden.

Dariiber hinaus ergeben sich Vorteile, dass aus
den Messwerten des Faserbandes ein Mittelwert ge-
bildet wird. Dieser Mittelwert wird in einer Weiterbil-
dung als mittlerer Wert eines durch das Messorgan
erfassten Faserbandabschnittes dargestelit. Somit
kann jedem Faserbandabschnitt genau ein mittlerer
Wert zugeordnet werden.

Die dynamische und selbstlernende Autokorrektur
ist besonders dann vorteilhaft ausgebildet, wenn der
Vergleichsmesswert als geschwindigkeitsabhangiger
Wert bei hohen Geschwindigkeiten des Faserbandes
ermittelt wird. Bei einer hohen Faserbandgeschwin-
digkeit wird allgemein davon ausgegangen, dass
sich die Messwerte nur geringfligig unterscheiden,
d.h. die relative Anderung des Messwertes sehr ge-
ring ist. Der so ermittelte Vergleichsmesswert dient
als Referenz zur Bildung des Korrekturwertes.

Des Weiteren ist es vorzuziehen, wenn der Mittel-
wert des Faserbandes zum Vergleichsmesswert, ins-
besondere einem gleitenden Mittelwert, beitragt. Der
Vergleichsmesswert wird jeweils zu einer bestimmten
Geschwindigkeit des Faserbandes bzw. des Faser-
bandabschnittes gebildet. Durch die Mittelung der je-
weiligen Mittelwerte (iber mehrere Hochldufe werden
die gemittelten Messwerte eines Faserbandabschnit-
tes bei einer bestimmten Geschwindigkeit nochmals
gemittelt, sodass spontane Schwankungen ausgemit-
telt werden. Als Ergebnis erhalt man einen im We-
sentlichen stabilen und fast schwankungsfreien
Funktionsverlauf in Abhangigkeit der Geschwindigkeit
des Faserbandes. Ausserdem unterliegt der als Re-
ferenz verwendete Vergleichsmesswert nur geringfi-
gigen bzw. zu vernachldssigenden Schwankungen.
Um mdglichst aktuelle Daten fur die Autokorrektur zu
gewinnen, werden die Mittelwerte nach dem
FIFO-Prinzip in einem gleitenden Mittelwert, z.B.
Uber die letzten 16 Hochlaufe, zusammengefasst.

Um Aussagen uber die Textitmaschine und die
Faserbander treffen zu konnen, werden vorteilhafter-
weise die gleitenden Mittelwerte in einen Korrektur-
graphen bzw. eine Korrekturtabelle ubertragen.
Durch die Aufzeichnung dieser Werte kdnnen wah-
rend oder nach dem Betriecb die Daten analysiert
werden, sodass Qualitat und Gite des erzeugten Fa-
serbandes bzw. Gber die Textilmaschine Gberwacht
werden kénnen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Vorteilhafterweise wird die Abweichung bzw. der
Korrekturwert des Faserbandes aus der Differenz
des Mittelwertes bei hohen Geschwindigkeiten des
Faserbandes und dem Mittelwert eines Faser-
bandabschnittes gebildet. Durch die Zuordnung des
Faserband-Mittelwertes zu einem jeweiligen Korrek-
turwert bei der gleichen Geschwindigkeit wird die in-
dividuelle Abweichung von dem Referenzwert erzieit.

Ausserdem wird der korrigiete Messwert bevor-
zugt aus der Summe des Messwertes des Faserban-
des und des Korrekturwertes gebildet. D.h. jeder
Messwert des Faserbandes bzw. des Faser-
bandabschnittes wird einzeln korrigiert durch die Ab-
weichung des Mittelwertes Gber dem gesamten Fa-
serbandabschnitt von einem Referenzwert (Mittelwert
Uber mehrere Hochlaufe des Faserbandes bei einer
hohen Geschwindigkeit der Faserbander). Hierbei
wird von der Annahme ausgegangen, dass sich die
Geschwindigkeit des Faserbandes innerhalb des be-
trachteten Abschnittes geringfligig oder kaum andert.
Deshalb muss der gewahite Faserbandabschnitt
recht kurz sein.

In einer Weiterbildung der Erfindung werden samt-
lichen Werten, die vom Messorgan erfasst oder erfin-
dungsgemass erzeugt werden, Speicheradressen
mindestens einer Speicher- bzw. Rechnereinrichtung
zugewiesen. Durch die Umsetzung der Werte in digi-
tale Werte kdnnen mittels der Speicher- bzw. Rech-
nereinrichtungen die erfassten und errechneten Da-
ten leicht und schnell verwaltet und errechnet wer-
den. Mit den leistungsfahigen und gunstigen
Rechnerchips stehen Einrichtungen zur Verfiigung,
die grosse Datenmengen gut verwaiten kénnen.
Durch den Einsatz von Multiprozessoren ist das er-
findungsgeméasse selbstlernende  Autokorrekturver-
fahren leicht und kostenguinstig zu realisieren.

Von Vorteil ist es ausserdem, wenn die Speicher-
adressen der Speicher- bzw. Rechnereinrichtungen
in Abhangigkeit der Geschwindigkeit des Faserban-
des adressiert werden. Dies ermdglicht eine erheb-
lich bessere und gunstigere Adressenverwaltung der
Daten. Besonders bevorzugt werden nach der Erfin-
dung virtuelle Bandsegmente konstanter Lange er-
fasst, deren Periodendauer mittels einer Einrichtung
zur Periodendauermessung gemessen werden. Da-
nach kann die Geschwindigkeit des virtuellen Band-
segmentes bestimmt werden. Bei niedrigen Faser-
bandgeschwindigkeiten ergibt sich eine grosse Perio-
dendauer, die mit zunehmender Bandgeschwindigkeit
geringer wird. Da die Anderungen des Messfehlers
beim Hochlauf sehr hoch sind, werden dort mehr
Speicherplatze benétigt als bei hohen Geschwindig-
keiten des Faserbandes, da dort die relative Ande-
rung des Messwertes im Vergleich zu niedrigen Ge-
schwindigkeiten gering ist. Durch die Umrechenbar-
keit von Periodendauern in Frequenzen korrespon-
dieren grosse Periodendauern bzw. niedrige
Frequenzen mit einem grossen Speicherplatzbedarf
und kieine Periodendauermn bzw. hohe Frequenzen
mit einem geringen Speicherplatzbedarf. Durch diese
Adressierbarkeit der Speicherpldtze in Abhingigkeit
der Geschwindigkeit bzw. der Periodendauer wird
der Speicherbedarf optimal verwaltet, da wenig Red-
undanz in den Datensatzen vorhanden ist. Beim
Hochlauf wird mehr Speicherkapazitat benétigt als
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bei hohen Geschwindigkeiten des Faserbandes. Die
jeweilige Speicheradresse wird somit vorteilhafterwei-
se als Funktion der Periodendauer bzw. Frequenz ei-
nes virtuellen Bandsegments mit einer konstanten
Lange bestimmt. Durch die Adressierbarkeit der
Speicher (RAM) erhdlt man ein exaktes Abbild des
Funktionsgraphen.

Um langfristige Aussagen Uber die Textiimaschine
zu machen, wird vorteilhafterweise der Korrektur-
graph bzw. die Korrekturtabelle wahrend eines Kan-
nenwechsels an einer Textilmaschine generiert oder
aktualisiert. Aus dem Korrekturgraphen kann der als
Referenz bestimmte Messwert bzw. gleitende Mittel-
wert entnommen werden. Die Nutzung einer Korrek-
turtabelle dient zur Verteilung und Entzerrung der
Rechnerleistung, wenn ein Prozessor verwendet
wird, der eine zu geringe Rechenleistung aufweist.

Dardber hinaus ist es Ziel der Erfindung, eine Vor-
richtung vorzuschlagen, geméss der das Autokorrek-
turverfahren ausgefihrt werden kann. Die Vorrich-
tung zur Fehlerkorrektur weist ein Messorgan auf,
das Messwerte eines durchlaufenden Faserbandes
erfasst und an eine Korrektureinrichtung liefert und
die Korrektureinrichtung angepasste Werte an eine
Regulierung fur ein Arbeitsorgan einer Textiimaschi-
ne, insbesondere Strecke, liefert. Erfindungsgeméss
ist die Vorrichtung derart weitergebildet, dass die
Korrektureinrichtung eine Einrichtung zur Bildung der
korrigierten Messwerte aufweist und eine Korrektur-
werteinrichtung, wobei die Einrichtung zur Bildung
der korrigierten Messwerte eingangsseitig mit dem
die Messwerte erfassenden Messorgan und der Kor-
rekturwerteinrichtung verbunden ist. Hierbei werden
parallel zueinander Messwerte des Messorgans an
beide Einrichtungen (Einrichtung zur Bildung der kor-
rigieten Messwerte bzw. Korrekturwerteinrichtung)
geliefert. Ausgangsseitig ist die Korrekturwerteinrich-
tung mit der Einrichtung zur Bildung der korrigierten
Messwerte verbunden. In der Korrekturwerteinrich-
tung wird die Abweichung eines Messwertes von ei-
nem Referenzwert festgestellt und an die Einrichtung
zur Bildung der korrigierten Messwerte weitergege-
ben. In dieser Einrichtung wird zu jedem gemesse-
nen Messwert des Messorgans der entsprechende
Korrekturwert bei der gleichen Geschwindigkeit des
Faserbandes gegeben. Als Ergebnis wird der korri-
gierte Messwert an eine weitere Einheit, z.B. Regu-
lierung, weitergegeben.

In einer Weiterbildung weist die Korrekturwertein-
richtung eine Einrichtung zur Bildung von Korrektur-
werten auf, die eingangsseitig mit einer Einrichtung
zur Mittelwertbildung der Messwerte und mit einer
Vergleichsmesswerteinrichtung verbunden ist. Zur
Vereinfachung der Autokorrektur werden Mittelwerte
Uber einen  vorbestimmten  kleinen  Faser-
bandabschnitt in der Einrichtung zur Mittelwertbil-
dung ausgebildet. Die Vergleichsmesswerteinrichtung
liefert einen Referenzwert.

Dariiber hinaus ist es von Vorteil, wenn die Ver-
gleichsmesswerteinrichtung eingangsseitig mit der
Einrichtung zur Mittelwertbildung verbunden ist.
Durch diese Verbindung kénnen zur Ausfihrung der
Autokorrektur die ermittelten Mittelwerte des Faser-
bandes zur Bestimmung eines Referenzwertes ver-
wendet werden. Der Referenzwert bestimmt sich da-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

durch, dass die relative Fehleranderung des Mess-
wertes bei hohen Geschwindigkeiten sehr gering ist.

Vorteilhafterweise erfasst die Vergleichsmesswert-
einrichtung eine Einrichtung zur Bildung von gleiten-
den Mittelwerten und/oder eine Einrichtung zur Bil-
dung eines Korrekturgraphen bzw. einer Korrekturta-
belle. Mittels dieser Einrichtungen lasst sich der
Referenzwert leicht bestimmen.

Die Korrektureinrichtung ist in einer vorteilhaften
Ausbildung der Erfindung mittels mindestens einer
Rechnereinheit ausgebildet. Durch die Bereitstellung
von Rechnerkapazitaten lasst sich die grosse Daten-
menge gut verwalten und auswerten, sodass die kor-
rigierten Messwerte an die Reguliereinheit oder ein
anderes Arbeitsorgan weitergegeben werden kann,
um die gemessene Stelle des Faserbandes entspre-
chend auszuregulieren.

Ausserdem ist vorgesehen, dass die Korrekturein-
richtung Speichereinrichtungen fiir die Daten auf-
weist.

Ferner ist erfindungsgeméss die Korrektureinrich-
tung mit einer Erfassungseinrichtung von Faserband
bzw. Faserbandabschnitten und/oder deren Ge-
schwindigkeit verbunden. Geméss der Erfindung
werden virtuelle Bandsegmente mit einer konstanten
Lange vermessen, wobei die Periodendauer eines
Bandsegments entsprechend ermittelt wird. Durch
die Verbindung der Korrektureinrichtung mit der Er-
fassungseinrichtung kénnen die Werte in Abhangig-
keit der Geschwindigkeit des jeweiligen Abschnittes
einander zugeordnet werden.

Dariber hinaus ist es vorzugswirdig, wenn die
Speichereinrichtung in Abhangigkeit der Geschwin-
digkeit des Faserbandes bzw. der Faserbandab-
schnitte adressierbar sind. Aufgrund dieser eindeuti-
gen Zuordnung zwischen Geschwindigkeit und den
in der Rechnereinrichtung gespeicherten Werten fin-
det eine eindeutige Zuordnung statt.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen in den Zeichnungen néher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des empirischen Korrekturverfahrens,

Fig. 2 schematisch die Einstellungskurve des em-
pirischen Verfahrens,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung fir ein selbstoptimierendes Korrekturverfah-
ren,

Fig. 4 eine Alternative der Vorrichtung flr das
selbstlernende Autokorrekturverfahren,

Fig. 5 eine schematische Darsteliung der Funkti-
onsgrafen.

Fig. 1 zeigt ein in Pfeilrichtung transportiertes Fa-
sermaterial FM. Das Fasermaterial FM wird vor ei-
nem Arbeitsorgan AO durch ein Tastwalzenpaar
TRy, TR, nach der Dicke abgetastet. Das Arbeitsor-
gan AO wird gebildet durch ein Verzugsstreckwerk
VS. Das Verzugsstreckwerk VS besitzt ein Lieferwal-
zenpaar W5, Wg, welches eine anndhernd konstante
Liefergeschwindigkeit fir das Fasermaterial FM ge-
wahrleistet. Die Verdnderung des Verzuges erfolgt
durch einen Reguliermotor RM. Der Reguliermotor
RM ist mit einem Planetengetriebe PG ausgerustet.




11 CH 694 467 A5 12

Der Reguliermotor RM erteilt (ber das Planetenge-
triebe PG im Falle einer Verzugsdnderung den Ver-
zugswalzenpaaren Wy, Wy, W3, W, eine Drehzahler-
héhung oder Drehzahlreduzierung. Diese verzugsbe-
dingte Drehzahlverdnderung wird auf Grund der
mechanischen Kopplung zu den Verzugswalzenpaa-
ren Wy, Wy, W5, W, auch am Tastwalzenpaar TRy,
TR, spurbar.

Das Tastwalzenpaar hat eine fest stehende, rotie-
rende Tastwalze TR, und eine bewegliche Tastwalze
TR;. Die bewegliche Tastwalze TR, ist unter gleich
bleibendem Druck auf die feststehende Walze TR,
angepresst. Bei Anderungen der Dicke des Faser-
materials dndert die bewegliche Tastwaize TR, ihren
Hub. Diese Anderung des Hubes wird im Signal-
wandler SW in ein elektrisches Signal gewandelt.
Dieses elektrische Messsignal reprasentiert die Dicke
des Fasermaterials. Dieses Messsignal wird einem
Analog/Digital-Wandler 12 zugefiihrt. Den Ausgang
bildet ein digitaler Messwert des Messsignals. Dieser
Messwert wird einer Korrektureinrichtung 1 zuge-
fuhrt. In diese Korrektureinrichtung 1 wird ein Korrek-
turwert eingefihnt, der den Messwert um den Fehler-
anteil korrigiert. Der so korrigierte Messwert wird ei-
ner Regulierung 2 zugefihrt, die auf Grundlage des
korrigierten Messwertes eine Drehzahldnderung des
Reguliermotors RM herbeifihren kann. Bei erfolgter
Drehzahlanderung des Reguliermotors RM wird so-
mit eine Verzugsanderung im Streckwerk realisiert.

Im Nachfolgenden wird erldutert, wie der Korrek-
turwert erzeugt wird. Bendétigt wird ein Messorgan,
welches ein zur Bewegung des Fasermaterials ge-
schwindigkeitsproportionales Signal erzeugt. Das
kénnen beispielsweise analog arbeitende oder digital
arbeitende Messorgane sein.

Nach Fig. 1 ist ein digital arbeitender impulsgeber
IG mechanisch mit der Drehbewegung der Tastwalze
TR, gekoppelt. Durch die Drehgeschwindigkeit des
Tastwalzenpaares TRy, TR, ist die Geschwindigkeit
des Fasermaterials FM eine Bewegung mit proportio-
naler Geschwindigkeit. Infolge der mechanischen
Kopplung zwischen Tastwalze TR, und Impulsgeber
IG liefert Letzterer eine geschwindigkeitsproportiona-
le Impulsfolgefrequenz. Diese geschwindigkeitspro-
portionale Impulsfolgefrequenz wird in eine Einrich-
tung 3 zur Korrekturwerterzeugung geliefert. Die Ein-
richtung 3 zur Korrekturwerterzeugung hat eine
Einrichtung 4 zur Periodendauermessung, eine Um-
rechnungseinrichtung 5 und eine Anpassungseinrich-
tung 6.

Die Einrichtung 4 zur Periodendauermessung um-
fasst eine Einrichtung 7 zur Erzeugung virtueller
Wegsegmente, d.h. die Erzeugung von Perioden.
Die Einrichtung 7 zur Erzeugung virtueller Wegseg-
mente erhélt die geschwindigkeitsproportionale tm-
pulsfolgefrequenz. Durch Interrupt-Steuerung wird
beispielsweise periodisch jeder 20. Impuls markiert,
d.h. herausgelesen. Der Abstand von einem bis zum
20. Impuls entspricht einer Periode. Diese Periode
ist so gewahlt, dass sie ein Abbild eines Wegab-
schnittes geférderten Fasermaterials zwischen dem
Tastwalzenpaar darstelit. Beispielsweise kann der
Abstand zwischen jedem 20. Impuls aus der Impuls-
folgefrequenz einer Wegstrecke von 30 mm entspre-
chen. Der Umfang der Tastwalze wird beispielsweise
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in Kreissegmenten bekannter Lange (z.B. 30 mm)
abgebildet. Solche Perioden werden an den Perio-
dendauerzahler 9 geliefert. Ein Oszillator 8 liefert Im-
pulse einer eingesteliten Frequenz. Nach Ablauf ei-
ner Periode liefert der Periodendauerzahler 9 das Er-
gebnis an einen Periodendauer-Zwischenspeicher
10. Der Periodendauer-Zéhler 9 wird auf Reset ge-
schalten und der Periodendauerzahler 9 arbeitet er-
neut mit der nachfolgenden Periode.

Ein Zusammenfassen dieser Werte der Perioden-
dauer ergibt einen monoton fallenden, insbesondere
exponentiellen Verlauf, der einen inversen Funktions-
verlauf zur Fehlerkurve darstellt. Damit diese inverse
Funktion auf Grund ihrer unendlichen Endpunkte
auch auswertbar wird, erfolgen Zwischenschritte, die
diese Auswertung letztlich ermoglichen. Dabei han-
delt es sich um ein Umrechnen von den Werten der
Periodendauer T auf Werte der Frequenz und eine
Ruckrechnung zur Periodendauer. Dieser Sachverhalt
wird realisiert mit der Umrechnungseinrichtung 5.

Der Wert aus der Umrechnungseinrichtung 5 wird
einer Anpassungseinrichtung 6 tbergeben. Dort er-
folgt die Anpassung an das verwendete Fasermateri-
al. Uber einen Multiplikationsfaktor, bzw. eine ent-
sprechende Verstarkung oder Abschwéchung des je-
weiligen Wertes, wird in der Anpassungseinrichtung
6 die Krauselung der Fasern im Fasermaterial und
die Kompressionsfahigkeit des Fasermaterials be-
ricksichtigt. Die Faserband-hdngigen Einflisse bzw.
Faktoren sind durch eine empirische Vorgehenswei-
se ermittelbar und in der Anpassungseinrichtung 6
vorbestimmbar. Damit wird die inverse Funktion in
einem Koordinatensystem so verschoben, dass die
inverse Funktion exakt auf die geschwindigkeitsab-
hangige Fehlerkurve angepasst wird. In einer Weiter-
bildung ist die Anpassungseinrichtung 6 manuell be-
tatigbar, d.h. je nach Faserart kann die Anpassung
durch Bedienungspersonal verandert werden.

Dieser so die Anpassungseinrichtung 6 verlassen-
de Korrekturwert verlasst damit die Einrichtung 3 zur
Korrekturerzeugung und wird in die Korrektureinrich-
tung 1 eingefihrt. In der Korrektureinrichtung 1 er-
folgt die Korrektur jedes Messwertes mit dem ent-
sprechenden Korrekturwert. Die Regulierung 2 erhalt
somit korrigierte Messwerte.

Um die mit dem Korrekturverfahren erzeugten
Korrekturwerte bzw. die Lage der dazu zutreffenden
inversen Funktion zu Uberprifen, macht sich eine
Einstellkontrolle erfordertich.

Eine Mdglichkeit besteht darin, zu zwei Geschwin-
digkeitswerten, die mdglichst weit auseinander lie-
gen, die erfolgte Korrektur zu betrachten. Zu jedem
Geschwindigkeitswert muss der Differenzwert aus
Fehlerwert und Korrekturwert auf einer gemeinsamen
Einstellungskurve liegen. Fig. 2 zeigt eine solche
Einstellungskurve EK. Weiterhin sind gezeigt, die
monoton steigende, vorzugsweise logarithmisch, ver-
laufende Fehlerkurve K1 und die dazugehdrige inver-
se, d.h. monoton fallende, insbesondere exponentiell,
verlaufende Funktion K2. Zu einem Geschwindig-
keitswert vy wahrend des Hochlaufs wird ein Korrek-
turwert x; ermittelt. Dazu wird der entsprechende
Fehlerwert x, bestimmt. Aus dem Fehlerwert x, ab-
zlglich dem Korrekturwert x; ergibt sich ein Diffe-
renzwert x3. Eine analoge Verfahrensweise wird zu
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einem anderen Geschwindigkeitswert vy gemacht. Es
wird der Korrekturwert x’» ermittelt und der Fehler-
wert x’y bestimmt. Aus der Differenz zwischen Feh-
lerwert x’y und Korrekturwert x’, wird ein Differenz-
wert x’3 ermittelt. Die beiden ermittelten Differenz-
werte x5 und x'3 missen auf einer Geraden liegen,
die parallel zur Abszisse lauft, dann ist die Bedin-
gung erfallt, dass Differenzwert x3 = Differenzwert
X'g ist und somit zur Fehlerkurve eine korrekt ermit-
telte inverse Kurve K, vorliegt. Das ist das Ziel der
Einstellkontrolle.

In der Praxis kann es vorkommen, dass die Ein-
stellkontrolle nicht sofort eine Gleichheit der Diffe-
renzwerte xg und x’3 hat. In einem solchen Fall
muss z.B. durch ein Optimierungsverfahren (iterati-
ves Verfahren) die Gleichheit der Differenzwerte xg
und x'5 ermittelt werden. Das Auffinden dieses Opti-
mums kann folgendermassen erfolgen: Es wird das
Korrekturverfahren ausser Betrieb gesetzt. Damit
sind keine Korrekturwerte vorhanden, d.h. es werden
fehlerbehaftete Messwerte geliefert. Es besteht jetzt
die Moglichkeit, den Anpressdruck der Tastwalze zu
unterschiedlichen Werten der Geschwindigkeit, z.B.
wahrend des Hochlaufs, zu betrachten. Es wird der
Anpressdruck in einer Richtung verandert und auf ei-
nen neuen Wert eingestellt. Dann wird zu einem an-
deren Geschwindigkeitswert gemessen, und der er-
mittelte Anstieg zwischen den beiden Punkten wird
Gberpriift hinsichtlich seiner Anndherung an die rea-
le, vorbekannte Fehlerkurve.

Fig. 3 und 4 zeigen jeweils ein Ausflihrungsbeispiel
einer Korrektureinrichtung 20 bzw. 30 gemaéss einer
selbstlernenden und selbstoptimierenden Fehlerkor-
rektur von Messfehlern an Bandmasse messenden
Sensoren, z.B. einer Strecke. In beiden Fallen wird
die Korrektureinrichtung 20, 30 jeweils mit Messwer-
ten TW eines bekannten Messorgans (vgl. Fig. 1) ein-
gangsseitig beaufschlagt. Jede der Korrektureinrich-
tungen 20 bzw. 30 besteht ferner aus einer Korrektur-
werteinrichtung 21 bzw. 31 und einer Einrichtung 22,
32 zur Bildung der korrigierten Messwerte. Die beiden
Einrichtungen 21, 22 bzw. 31, 32 werden in parallelen
Pfaden mit den Messwerten TW versorgt. Ausgangs-
seitig liefert die Korrekturwerteinrichtung 21 bzw. 31
einen Korrekturwert FW an die Einrichtung zur Bil-
dung der korrigierten Messwerte 22 bzw. 32. An ihrer
Ausgangsseite leitet die Korrektureinrichtung 20 bzw.
30 den in der Einrichtung 22, 32 zur Bildung der kor-
rigierten Messwerte erzeugten fehlerfreien Messwert
an eine Regulierung fir Arbeitsorgane weiter.

Die an die Korrekturwerteinrichtung 21 bzw. 31
gelieferten Messwerte TW der Tastrolle, die die
Messwerte eines Faserbandsegments darstellen,
werden gemittelt in einer Einrichtung zur Mittelwent-
bildung 23 bzw. 33. Von dieser Einrichtung zur Mit-
telwertbildung 23, 33 wird der gebildete Mittelwert
MW eines Faserbandsegments weitergegeben an
eine Vergleichsmesswerteinrichtung 25, 35. In die-
ser Vergleichsmesswerteinrichtung 25, 35 werden
die bei einer bestimmten Faserbandgeschwindigkeit
erfassten Mittelwerte des Faserbandes zu einem
gleitenden Mittelwert von beispielsweise 16 Hoch-
laufen der Maschine zusammengefasst. Diese Ein-
richtung arbeitet nach FIFO-Prinzip, d.h. wenn Gber
n Bandlaufe bzw. Mittelwerte ein gleitender Mittel-
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wert GM gebildet wird und nach einem weiteren
Hochlaufen der (n+1)-te Mittelwert bei dieser einen
bestimmten Geschwindigkeit vorliegt, so wird der
erste Mittelwert gestrichen und der neue (n+1)-te fir
den neuen gleitenden Mittelwert GM beriicksichtigt.
Dies tragt dazu bei, dass stets nur aktuelle Werte
zur Ermittlung eines Vergleichswertes herangezo-
gen werden. Der Vergleichsmesswert wird als Wert
aus dem erhaltenen Funktionsgraphen als Mittelwert
bei hohen Faserbandgeschwindigkeiten ermittelt. Bei
dieser hohen Geschwindigkeit ist die relative Ande-
rung des Messwertes vernachlassigbar gering, so
dass von einem fast fehlerfreien Messwert ausge-
gangen werden kann. Der als Referenz ermittelte
gleitende Mittelwert GM bei einer hohen Faserband-
geschwindigkeit gefundene Wert wird an einer Ein-
richtung zur Bildung von Korrekturwerten 24 weiter-
geleitet (Fig. 3).

Der Mittelwert eines Faserbandsegments MW
wird gleichzeitig parallel dazu direkt an die Einrich-
tung zur Bildung von Korrekturwerten 24, 34 weiter-
geleitet. In dieser Einrichtung 24 bzw. 34 wird die
Differenz zwischen dem Referenzwert und dem Mit-
telwert MW eines Faserbandsegments gebildet. Als
Ergebnis erhdlt man die Fehlerabweichung bzw.
den Fehler FW, der von der Korrekturwerteinrich-
tung 21, 31 weitergeleitet wird an die Einrichtung
zur Bildung der korrigierten Messwerte 22, 32. An
diese Einrichtung 22, 32 werden die Messdaten von
der Tastrolle TW parallel zu dem aufgezeigten Ver-
arbeitungsweg in der Korrekturwerteinrichtung 21
bzw. 31 geliefert. In der Einrichtung 22, 24 zur Bil-
dung der korrigieten Messwerte wird die Summe
der Messdaten TW und des Fehlerwertes FW gebil-
det. Als Ergebnis erhdlt man im Wesentlichen feh-
lerfreie Messwerte, die beispielsweise an eine Re-
guliereinheit weitergeleitet werden.

In einer Weiterbildung und Alternative des Verfah-
rens und der Vorrichtung aus Fig. 3 ist es moglich, die
in der Vergleichsmesswerteinrichtung 35 gebildeten
gleitenden Mittelwerte GM an eine Einrichtung 36 zur
Bildung eines Korrekturgraphen bzw. einer Korrektur-
tabelle KT weiterzuleiten. Aus dieser Korrekturtabelle
KT wird in dem oben aufgezeigten Sinne der Ver-
gleichswert ermittelt, der an die Einrichtung zur Bil-
dung von Korrekturwerten 34 weitergeleitet wird (Fig.
4). Die Ubertragung der gleitenden Mittelwerte GM in
eine Korrekturtabelle KT ist dann zu bevorzugen,
wenn nicht genigend Rechnerkapazitdt zur Verf-
gung steht und somit fiir eine Entzerrung der Prozes-
sorauslastung sorgt. Die Ubertragung der gleitenden
Mittelwerte GM in die Korrekturtabelle KT kann vorteil-
hafterweise dann erfolgen, wenn an der Textilmaschi-
ne beispielsweise ein Kannenwechsel erfolgt.

Durch die stidndige Aktualisierung (vor allem der
gleitenden Mittelwerte GM), stehen fir die Korrektur
der Messwerte TW immer neue Daten zur Verfligung,
die die tatsdchlichen Eigenschaften der in der Textil-
maschine vorhandenen Faserbdnder reprasentieren.
Somit wird einerseits das Verfahren selbstlernend
und selbstoptimierend ausgebildet und erfasst jeweils
die Eigenschaften der verwendeten Faserbander, der
Textilmaschine und andere produktionsrelevante Ein-
flisse, sodass eine dynamische Anpassung der
Messwerte fortlaufend und aktualisiert erfoigt.
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Zur leichteren Verwaltung der Daten wird das dar-
gestellte Verfahren vorteilhafterweise in einer Rech-
nereinrichtung mit Speicheradressen ausgebildet. Da
gemass dem Verfahren Messwerte von virtuellen
Garnsegmenten mit einer konstanten Lange erfasst
werden, deren Periodendauer mittels einer Einrich-
tung zur Periodendauermessung (siehe Fig. 1) ermit-
telt wird, so kann die gemessene Periodendauer
dazu verwendet werden, die RAM-Speicherzellen der
Rechnereinrichtung zu adressieren. Da jeder Spei-
cherzelle dann eine bestimmte Geschwindigkeit des
Faserbandes zugeordnet wird, wird ein exaktes Ab-
bild des Funktionsgraphen der Messwerte und deren
Abweichung dort gespeichert. Hierzu ist die Einrich-
tung zur Periodenmessdauer mit der Korrekturein-
richtung 20 bzw. 30 verbunden. In einer weiteren Al-
ternative ist die Einrichtung zur Periodendauermes-
sung mit einzeinen Einrichtungen der Korrekturein-
richtung 20, 30 verbunden.

In Fig. 5 sind die Funktionsgraphen der Mittelwer-
te M bzw. der gleitenden Mittelwerte und der Abwei-
chung F in Abhéngigkeit der Faserbandgeschwindig-
keiten schematisch dargestellt. Der Funktionsgraph
M entspricht einer im Wesentlichen monoton steigen-
den Funktionskurve, die sich asymtotisch einer Gera-
den annahert. Geméass dem Verfahren wird bei einer
hohen Geschwindigkeit des Faserbandes v, ein Re-
ferenzwert My ermittelt. Von diesem Referenzwert
My, werden alle anderen Werte des Funktionsgra-
phen M abgezogen. Hierdurch wird die Abweichung
des jeweiligen Messwertes von der Referenz gebil-
det, die eine Abweichungskurve F ergibt. Somit wird
bei jeder Geschwindigkeit zu jedem gemittelten
Messwert ein korrespondierender Fehlerwert bzw.
Abweichungswert eindeutig berechnet. Beispielswei-
se korrespondiert bei einer niedrigen Faserbandge-
schwindigkeit v, ein Mittelwert M_ mit dem Abwei-
chungswert F_. Zur Korrektur des Messwertes M_
wird die Summe aus den beiden Werten M, und
dessen Abweichung F_ gebildet.

Hierdurch erhalt man den fehlerfreien Messwert
M’ der zur Reguliereinheit einer Strecke weiterge-
leitet wird.

Der Vorteil des selbstlernenden, selbstoptimieren-
den Verfahrens ist, dass die Fehlerfunktion bzw. Ab-
weichung der jeweiligen Messwerte eigensténdig ge-
funden wird, die zur Kompensation der Messfehler
sich eignet. Hierzu ist es nicht erforderlich, dass von
aussen manuell in den Korrekturablauf eingegriffen
werden muss.

insgesamt ermoglicht die Erfindung eine bessere
Ausregulierung der Faserbander, beispielsweise in
einer Strecke, beim Hochlauf der Maschine. Dies
kann sowohl auf empirische oder auf selbstoptimie-
rende Weise geschehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fehlerkorrektur von geschwindig-
keitsabhangigen Messwerten, insbesondere der Di-
cke, eines Faserbands in einer Textitmaschine, wobei
an einem Messorgan Messwerte des Faserbands er-
mittelt werden, die Messwerte angepasst werden und
an eine Regulierung fiir ein Arbeitsorgan der Textiima-
schine, insbesondere Strecke, geliefert werden, da-
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durch gekennzeichnet, dass zu einem Messwert je-
weils ein korrespondierender, insbesondere inverser,
und geschwindigkeitsabhéngiger Korrekiurwert gebil-
det wird und mittels des Korrekturwerts des Werts ent-
sprechend einzeln korrigiert wird, wo bei aus den Wer-
ten in Abhangigkeit der Geschwindigkeit sich ein, vor-
zugsweise monoton steigender bzw. fallender,
Funktionsverlauf und aus den Korrekturwerten sich ein
inverser, vorzugsweise monoton fallender bzw. stei-
gender, Funktionsverlauf zu den Werten ergibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korrekturwert aus einer der Be-
wegung des Faserbands (FM) entsprechenden ge-
schwindigkeitsproportionalen Signalen, insbesondere
Impulsfolgen, bestimmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korrekturwert mittels eines faser-
bandabhingigen Faktors bestimmt wird.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Korrektur-
wert nach einer Umrechnung und/oder einer Anpas-
sung zur Korrektur des Messwertes benutzt wird.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die geschwindig-
keitsproportionalen Signale in einer Einrichtung (3)
zur Korrekturwerterzeugung verwendet wird.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die geschwindig-
keitsproportionalen Signale in einer Einrichtung (4)
zur Periodendauermessung verwendet werden zur
Ermittlung einer Periodendauer, und diese Perioden-
dauer nachfolgend in einer Umrechnungseinrichtung
(5) umgewandelt wird und der umgewandelte Wert
nachfolgend in einer Anpassungseinrichtung (6) min-
destens mittels eines faserbandabhéngigen Faktors
als Korrekturwert ermittelt wird.

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die geschwindig-
keitsproportionalen Signale von einem Impulsgeber
(I1G) erzeugt werden und an die Einrichtung (4) zur Pe-
riodendauermessung weitergeleitet werden, sodass
Perioden, die virtuellen Wegsegmenten entsprechen,
mittels einer Einrichtung (7) erzeugt werden und an ei-
nen Periodendauerzahler (9) geliefert werden und von
einem Oszillator (8) Impulse mit festgelegter Frequenz
ebenfalls an den Periodendauerzdhler (9) geliefert
werden und die ermittelte Dauer der Periode mittels
des Periodendauerzahlers (9) an einen Periodendau-
er-Zwischenspeicher (10) geliefert wird und nachfol-
gend zur Umrechnungseinrichtung (5) gefihrt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Korrekturwert (FW) aus den
Messwerten (TW) des Faserbands und einem Ver-
gleichsmesswert (GM, KT) gebildet wird und dass
ein korrigierter Messwert (KW) durch die Messwerte
(TW) des Faserbands und dem Korrekturwert (FW)
gebildet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messwerte (TW) des Faserbands
und/oder der Korrekturwert (FW) und/oder der Ver-
gleichswert (GM, KT) und/oder der korrigierte Mess-
wert (KW) in Abhéangigkeit der Geschwindigkeit des
Faserbands ermittelt werden.

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Messwerte
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(TW) des Faserbands in vorbestimmten Abschnitten
erfasst werden.

11. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass aus Messwerten
(TW) des Faserbands ein Mittelwert (MW) gebildet
wird.

12. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Vergleichs-
messwert (GM) als Wert bei hohen Geschwindigkei-
ten des Faserbands ermittelt wird.

13. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelwert (MW) des
Faserbands zum Vergleichsmesswert (GM, KT), ins-
besondere einem gleitenden Mittelwert, beitragt.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gleitenden Mittetwerte (GM) fur ei-
nen Korrekturgraphen bzw. eine Korrekturtabelle
(KT) verwendet werden.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der Korrekturwert (FW)
aus der Differenz von Mittelwert bei hohen Geschwin-
digkeiten und dem Mittelwert (MW) gebildet wird.

16. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der korrigierte
Messwert (KW) aus der Summe des Messwerts des
Faserbands (TW) und des Korrekturwerts (FW) ge-
bildet wird.

17. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass dem Mittelwert
(MW) und/oder den gleitenden Mittelwerten (GM)
und/oder dem Korrekturgraphen bzw. der Korrektur-
tabelle (KT) und/oder dem Korrekturwert (FW)
und/oder dem korrigierten Messwert (KW) Speicher-
adressen einer Speicher- bzw. Rechnereinrichtung
zugewiesen werden.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Speicheradressen in Abhangigkeit
der Geschwindigkeit des Faserbands adressiert wer-
den.

19. Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Korrektur-
graph bzw. die Korrekturtabelle (KT) wéhrend eines
Kannenwechsels generiert und/oder aktualisiert wird.

20. Vorrichtung zur Fehlerkorrektur von geschwin-
digkeitsabhdngigen Messwerten, insbesondere der
Dicke, eines Faserbands in einer Textilmaschine,
wobei ein Messorgan Messwerte des Faserbands er-
fasst und an eine Korrekiureinrichtung liefert, und die
Korrektureinrichtung angepasste Werte an eine Re-
gulierung fiir ein Arbeitsorgan der Textilmaschine,
insbesondere Strecke, liefert und zur Durchfihrung
des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Messorgan (TR)
mit einem Impulsgeber (IG) verbunden ist zur Erzeu-
gung von geschwindigkeitsproportionalen Signalen,
insbesondere Impulsfolgen, und der Impulsgeber (1G)
mit einer Einrichtung (3) zur Korrekturwerterzeugung
verbunden ist, die zur Bestimmung jeweils eines mit
dem Messwert korrespondierenden, vorzugsweise in-
versen, und geschwindigkeitsabhangigen Korrektur-
werts ausgebildet ist und mit der Korrektureinrich-
tung (1) verbunden ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (3) zur Korrektur-
werterzeugung Uber eine Einrichtung (4) zur Perio-
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dendauermessung zur Erzeugung einer Perioden-
dauer aus den geschwindigkeitsproportionalen Signa-
len und eine Umwandlungseinrichtung (5) zur
Umwandlung der ermittelten Periodendauer aufweist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (3) zur Korrektur-
werterzeugung {ber eine Anpassungseinrichtung (6)
verfigt.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anpassungseinrichtung (6)
manuell betatigbar ist.

24. Vorrichtung zur Fehlerkorrektur von geschwin-
digkeitsabhéngigen Messwerten, insbesondere der
Dicke, eines Faserbands in einer Textilmaschine,
wobei ein Messorgan Messwerte des Faserbands er-
fasst und an eine Korrektureinrichtung liefert, und die
Korrektureinrichtung angepasste Werte an eine Re-
gulierung fiir ein Arbeitsorgan der Textilmaschine,
insbesonder Strecke, liefert und zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1, 8 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass die Korrekturein-
richtung (20, 30) eine Einrichtung zur Bildung der
korrigierten Messwerte (22, 32) aufweist und eine
Korrekturwerteinrichtung (21, 31) aufweist, wobei die
Einrichtung zur Bildung der korrigierten Messwerte
(22, 32) eingangsseitig mit dem die Messwerte (TW)
erfassenden Messorgan und der Korrekturwertein-
richtung (21, 31 verbunden ist.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Korrekturwerteinrichtung (21,
31) eine Einrichtung zur Bildung von Korrekturwerten
(24, 34) aufweist, die eingangsseitig mit einer Ein-
richtung zur Mittelwertbildung (23, 33) der Messwerte
und mit einer Vergleichsmesswerteinrichtung (25, 35,
36) verbunden ist.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vergleichsmesswerteinrich-
tung (25, 35, 36) eingangsseitig mit der Einrichtung
zur Mittelwertbildung verbunden (23, 33) ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dass die Vergleichs-
messwerteinrichtung (25, 35, 36) eine Einrichtung
zur Bildung von gleitenden Mittelwerten (GM)
und/oder eine Einrichtung zur Bildung eines Korrek-
turgraphen bzw. einer Korrekturtabelle (KT) umfasst.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis
27, dadurch gekennzeichnet, dass die Korrekturein-
richtung (20, 30) mittels mindestens einer Rechner-
einheit ausgebildet ist.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis
28, dadurch gekennzeichnet, dass die Korrekturein-
richtung (20, 30) Speichereinrichtungen aufweist.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis
29, dadurch gekennzeichnet, dass die Korrekturein-
richtung (20, 30) mit einer Erfassungseinrichtung von
Faserband bzw. Faserbandabschnitten und/oder de-
ren Geschwindigkeit verbunden ist.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis
30, dadurch gekennzeichnet, dass die Speicherein-
richtungen in Abhangigkeit der Geschwindigkeit des
Faserbands bzw. der Faserbandabschnitte adressier-
bar sind.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis
31, dadurch gekennzeichnet, dass die Korrekturein-
richtung (20, 30) selbstiernend ausgebildet ist.
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