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Titel der.Erfindung

Verfahren zur. Vorausbestimmung und Steueruhg def Paserstoff-
eigenschaften von Synthese?asern und -selden durch Kennwert—
erm;ttlung

 Anwendungsgeb1et der Erflndung .

Die Erflndung ist anwendbar in der Facerstoff- und faser-'

: stoffverarbeltenden Industrie zur Qualltatskontrolle von
,Synthesefasern und -seiden sowie- zar Vorausbestlmmung und

" Steuerung der Verarbeltungselgenschaften unabhanglg von dem
"Herstellungsstadlum der Faserstoffe. Dieses Verfahren ist in
der Textlllndustrle, 1nsbesondere Texturseldenverarbeltung,
anwendbar. '

' Charakteristik der bekannten technischen Losungen -

Die bei der herktmmlichen Qualitdtskontrolle von Synthese-~
faserstoffen angewendeten Priifverfahren werden unabhingig
voneinander durchgefiihrt und ausgewertet. Die Durchfijhrung
mehrerer Priifverfahren zugleich ist sehr aufwendig. Die Aug-
sagekraft der Verfahren bei geparater Auswertung ist i. a.

zu gering, um quantitative SchluBfolgerungen fiir die fol=-

' genden Verarbeitungsstufen abzuleiten und/oder die zur Ver-
‘fugung stehende Zeit zu kurz, um derartige SchluBfolgerungen
- in wirksame SteuermaBnahmen umzusetzen.

Z. B. mu8 flir einen Anf#rbetest die untexturierte Seide ge-
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striékt formfixiert, gefﬁrbt und visuell ausgewertet wer-
den, ohne daf die Ergebnlsse auf den nachfolgenden Prozeﬁ
~ Einfluf nehmen ktnnen. : '

\

Aus der theratur ist bekannt, daB das Spannungs-DehnungQ-
" verhalten wesentllche Aussagen iber die Mikrostruktur der
Faser, ‘insbesondere iiber die Orlentlerung in den amorphen
Bereichen liefert. (Egbers, Go: Materlalprufungen 11 (1969)
3y Se 73=78; HMeffert, B.: Chemlefaser/Textlllndustrle 29/81
(1979) 2, s..132-135, S. 279-282; Schultze-Gebhardt F.:
Zur Deutung der Spannungsdehnungscharakterlstlk orientier-

ter Polyamidfiden, Faserforsch. und Textiltechnik 28 (1977) |

9, S. 467-474). Desweiteren ist bekannt, daf die Orientie-
ruhg entscheidend die Eigeﬁschaften der Faser vor und nach
der textilen Verarbeitung bestimmt. Bis auf ein "Verfahren
zur Bestimmung des Farbaufnahmevermbgens von Texturseiden™
DD-PS. 154 850 fiihrten diese Erkenntnlsse aufgrund der
Schw1er1gke1ten, charakterlstlsche Punkte des Spannungs-
Dehnungsverhaltens zu ermitteln, nlcht 2u quantltatlven

" Methoden. Darin wird eine Methode beschrleben, welche das _
1. relative Maximum der ersten Ableitung d§/d€ der Span-Ar
'nungs-DehnunngCharakterlst1k 6 =6(&) ermittelt und als
MaB fiir die Farbstoffaufnahme an. gereckter Seide verwendet.
Die Anwendung der Methode auf tellgereckte oder ungereck
Seide fiihrt n;cht zum ziel. Dieses Verfahren ist auf die
Bestimmung der AnférbbarkeitAeingeschrénkt und damit nur

- fiir die Selektion des Materials'geeignet. |

2iel der Erflndung

Das Ziel der Erflndung begteht in der Entw1cklung eines ra-

~t10nellen und dkonomischen Verfahrens zur frilhzeitigen Er- .

mittlung von Eigenschaften an Synthesefasern und -seiden,
die sich in den nachfolgenden Technologlestufen elnqtellen, ‘
‘Durch die Vofausbestimmung»def’Eigenschaften soll Uber die |
- Qualitdtskontrolle und Selektionsmdglichkeit hinaus,'die

EinfluBnahme in den Nachfolgéprozessen'zur Erziglung glei-

\



" cher Endprodukte gewidhrleistet werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabenstellung -

Es ist ein Verfahren zur Voraushestimmung und Sféuerung
der Fasersfoffeigenschaften von Synthesefagern und -sei-
den durch Kennwertermittlung zu entwickeln. Das Verfah-

" ren muB'unabhéngig»vom'Herstellungsstadium, dem Zustand
" und der chemischen Konstitufion des Materials sein.

Die zu ermittelnden Kennwerte sollen'mindestens die Aus-

wahl von Produkten gleicher gpezieller Eigenschaftén er-

moglichen aber dariiber hlnaus die Grundlage zur Steuerung
der nachfolgenden Technologle ‘bilden, damit aus unein- _

heitlichem Ausgangsmaterlal Produkte mit ge21elt elnzu- .
stellenden Flnalelgenschaften erhalten werden. v

Merkmale aer Erfindung . \
Erflndungsgemaﬁ wird die Aufgabe gelsst, 1ndem aus Zug—- ‘
priifungen, die an ungereckten, tellgereckten oder gereck-

‘ten Synthesefasern oder -selden durchgefuhrt werden, die

' Spannungs-Dehnungs-Charakterlstlk G(E)L£17 und/oder

i

deren erste Ableitung d6'/d€ [ £2 J und/oder zweite Ab-
leitung d26'/d.£2 [ £37, in der @’ Spannung und & Deh-
nung bedeuten, 1nsgesamt zur Vorausbestlmmung und/oder

- gezielten Steuerung der Elgenschaften zugrundegelegt w1rd

-stlmmung der Elnflquarlablen x

aus der die Elnflquarlablen x ermlttelt werden. Zur Be~-

3 werden die Spannungs-

N Dehnungs-Charakterlstlka abgetastet, wozu die Faktoren-

und Regre531onsanalyse herangezogen werden konnen. Der
besondere Vorteil des Verfahrens entsteht dadurch, daB
der gesamte Kurvenverlauf unabhingig vom Vorhandenseln
von Extremwerten und damit der gesamte Informatlonsgehalt
der Spannungs—Dehnungs -Charakteristik zur Vorausbestlm- ,
mung und Steuerung der spdteren ngenschaften zur Verfii-
gung steht. Uber die Funktion y = f(x ) [ f4 7, in der x4
die aus [ T1 ] vis [ £37 resultlerenden Varlablen bedeu-



\

‘ tén, werden‘anschliebend die'Faserstoffeigenschaften y des
zu prifenden Materiéls‘bestimmt. Nachfolgend konnen jetzt
die Korrekturen'der'Steuefvariablen zl aus der Funktion |
=g Az ) ££5 7, in der Ay die Abweichung der Faser-
stoffelgenschaft von einem vorgegebenem Sollwert und azs
die Korrekturwerte der Steuervariablen bedeuten, ermlttelt

‘werden, die dann den Steuerorganen zugeleitet werden. A

Zur ‘Durchfiihrung der.KennWertermitflung wird vorteilhafter- -
weise so verfahren, daB die Vergleichswerte der Variablen
X5 einmalig begtimmt werden, gegen die die Priiflinge ver-
glichen werden, oder fir die die entsprechenden Korrektu-
ren vorgeschlagen werden, - ’ ‘
.Die Verglelchswertbestlmmung W1rd folgendermaﬁen vorgenom- »
' men. Eine présentative Stichprobe vom Umfang N wird ente
nommen und von jedem Probanden wird auf einer Zugpriifma-
_ schine die Spannungs-Dehnungs-Charakteristik ermittelt.
fDie[Charakteristik wird bis zum'Faserbfubh n-mal abge=-
tastet, Damit erh#lt man eine Datemmatrix vom Umfang n x N
mit n Variablen x; je Proband und N Wertes#tzen. Von jedem
Probanden werden in dem vorliegenden Herstellungsstadium
" oder im welterverarbelteten Zustand die interessierenden
Elgenschaften Yy erfadt. :
Die n Variablen X5 ‘dienen als Regressoren (unabhanglge
Elnflquarlablen), das Merkmal y als Regressand (unabhén-
gige ZielgroBe) fiir eine Regre891onsanalyse. '
Mit der N x n Datenmatrix oder einer Auswahl davon, sowie
‘dem Merkmal® y w1rd mit einem geelgneten ‘herkdmmlichen Re-
-gre531onsverfahren eine Regressionsanalyse durchgefuhrt.-
Vorteilhaft'ist es, insbesondere bei starker statistischer
-'Abhanglgkelt der EinfluBvariablen Xy und/oder unzureichen-
der Genauigkeit der Vergleichswerte (BestimmtheitsmaB,
‘Reststandardabwelchung) die erste oder zweite Ableltung
46°/d€ oder d°6/AE? der Spannungs—Dehnunga-Charakte-
ristik anstelle der nicht abgelelteten Cha“akterlstlk zZu
verwenden und analog wie oben beschrieben zu/yer*ahren.
Eine andere vorteilhafte Variante besteht ‘darin, die Span-



nungs-Dehnungs-Charakterlstlk oder deren 1. bzw. 2. Ab-
‘leitung einer Faktoranalyse zu unterziehen. Anstelle der ‘
n Einflufivariablen bilden dann m Faktoren (m <.n), die |
gtatistisch unabhanglg 91nd, die neuen Elnflquarlablen.
Mit 1hnen wird anschlieBend die Regre531onsana1yse durch-
gefuhrt. Fir die routlnemaﬁlge Kontrolle der Produktion
auf der Grundlage der Vergleichswerte und der Werte der
aktuellen Stichprobe wird aus jeder Produktionseinheit
oder Lieferung eine Stichprobe.vom Umfang K entnommen,
die Spannungs-Dehnungs-Charakteristik aufgenOmmeh, die
Werte der signifikénten Einflufvariablen erréchnet.['f1,];
[ £27; [£3 7, die voraussichtlichen Werte des Merkmals
 y [ £4 ] und die Steuerwertempfehlungen fiir die nachfol-:
genden. Stufen ['fS,] berechnet (Kennwertermlttlung)

" Dazu gind stets aus der O. und/oder 7. und/oder 2 Ablel-
1_tung die’ Werte direkt zu entnehmen oder iiber die Faktor-

' . analyse die Faktorwerte zu ermltteln, anschlleBend liber

- die Punktion ['f4‘] in die zu erwartenden charakte-
" rigtischen Kennwerte, Z. B. Remissionswerte Rl der Spulen ‘

. im texturierten und modifizierten Zustand zu errechnen.

Die gesamte Rechenzeit betrdgt fiir eine Faktor- und Re-
gressionsanalyse auf einer EDVA etwa 1 min fiir 100 zu
kontrollierende Spulen. Wenn die Abtastung der Zugpriifung
elektronisch durchgefiihrt und die Kennwertermittlung
ebenfalls auf direkt gekoppeltem Rechner vorgenommen wird,
gind sowohl fiir die Kontrollmethode ohne'als auch mit Fak-
toranalyse die Voraussetzungen vorhanden, die Kontroll-
ergebnisse noch vor der Welterverarbeltung der Llefer-
‘vposten bereitzustellen. Die gesamte Datenerfassung, Kenn-
wertermittlung und Steuerung kann als:gescthsseﬁes Pro-
gramm'vollautoﬁatisch ablaufen. Analoge Kennwerte konnen |
fiir weitere Eigenschaften y an der glelchen Stlchprobe er-
‘ m1ttelt werden. ' o

,3‘Besondere Vorteile des Verfahrens liegen darin, daB liber

~ die Selektions- und Steuerungsmdglichkeiten hinaus be-
reits kurz nach dem Warenelngang die Qualltatsparameter



definiert werden kOnnen und somit eine schnelle Kontrolle

‘ uber die Lieferung besteht. Aus der Abweichung der voraus-
zuberechnenden Elgenschaften lassen gich desweiteren Riick-
schliisse auf die Ursachen bis hin zum Rohstoff— bzw,. Faser-
" stoffherstellungsprozeB ziehen. |

Da zur Kennwertermlttlung der gesamte Informatlonsgehalt
der Spannungs-Dehnungs-Charakteristik benutzt wird, ist die
- EinfluBnahme auch auf weitere Fasereigenschaften méglich.

. Derértige Eigenséhaften sind‘beispielsweise die'Krausel-
kontraktlon, die ReiBkraft und die Relﬁdehnung der textu- _
rierten und mod1f1z1erten Selde. )

 Die Methode ist auBerdem unabhanglg von der Form der Cha-:‘
rakterlstlk und w1rd somit nicht auf ein Synthesmaterlal
elngeschrankt.

."Dle Erfindung. w1rd an nachfolgenden Belsplelen naher be-

o schrleben. -

Beisgiel (Vergleichswertbestimmng) |

Aus mehreren Lleferungen gereckter PES (Glattselde), die-
fir die Produktlon bestimmt sind, wird eine Zufallsstlch-
probe von 1nsgesamt 1 =100 Spulen entnommen. Von jeder
Spule wird auf der Grundlage von 10 Einzelpriifungen und
anschlieBender Mittelwertbildung die Spannungs-Dehnungs-

. Charakteristik ermittelt. Die Berechnung der Mittelwerte
und deren anschlieBende Speicherung fiir weitere Berech-
nungen erIolgt zweckmaﬁlg elektronisch.

Dazu kann z. B. ein Mikrorechner direkt (on-line) mit dem
Zugpriifgersit gekoppeltjwerden. Die Ausgangsspannung des
KraftmeBkopfes der Zugprﬁfmaéchine wird auf den notwen-

‘ digen Eingangspegel des nachfolgenden Analog-Dlgltal-Um-
setzers (ADU) verstdrkt. L

Dag innerhalb 1 ms mit elner,Genauigkeit von 0,2 % des
Endwertes zu digitialiéierende KraftmeBsignal wird auf den
entsprechenden Eingang eines Mikrorechners geschaltet. Die
Dehnungsmessung erfolt nach der Inkrementalmethode. Ein
‘opto-elektronischer Initiator erfaBt ﬁbér eine mit-den
Dehnungsantrieb verbundene Schlitzschreibe ﬁehnungsénde-

\
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rungen von O, 5 mm. Die-elekfronischen Impulse, deren An-
zahl der Dehnungsanderung proportlonal 1st, werden mit
einem Zihler summlert der das Ergebnis an den Mlkrorech-
ner uberglbt. Bei elner Elnspannlange des Fadens von 1

500 mm entsprlcht das einer Genauigkeit von O 1% relatl-
ver Dehnung. Die Dehnungsmessung ist damit unabhingig von
der. elngestellten Dehngeschw1ndlgkelt und Schwankungen '
derselben. Unter den genannten Voraussetzungen ist eine
genaue Erfassung und Speicherung der Kraft- (Spannungs-),
Werte in Intervallen von ae 0,1 % Dehnung bis zum Bruch
der Probe mdglich.

Aus den in digitaler Form gespeicherten Spannungs—Dehnungs-
werten kann auf digitalem Wege die 1, und 2. Ableitung,
dG’/d£ und/oder dzg/dé , rechnerlntern gebildet und
ebenfalls in Intervallen von 0,1 % Dehnung gespelchert
werden. Im vorllegenden Belsplel werden der 1, Ableitung
ny = 17 Werte aus dem Dehnungsbereich 0,4 $< & < 4 %
(in Intervallen von A& = 0,2 %) und n, = 5 Werte aus dem
Bereich- 4. %« & <10 % (in Intervallen von & &€ = 1 %)
entnommen. Mit den n =Ny + 0, = 22 Werten Je Spulefergibt
8ich eine Datenmatrizx n xm = 22 x 100 Werte, die rechner-
intern oder auf einem externen Datentréger'(Lochstreifen,'

Magnetband) fir die Regr6531onsanalyse bereltgestellt w1rd.

Bei der 1ntere551erenden Elgenschaft vy der Seide handelt

es sich im vorllegenden Fall um dle An;arbbarkelt der PES
im texturierten und modifizierten Zustand.

Von jeder Reckspule wird eine Probe texturlert mod1f1z1ert
gekont und schlauchformlg vergtrickt. nqchlleBend wird das
Testgestrick in einem gemelﬁsamen Bad mit einem Farbstoff
der Strukturunterschiede des Materlals stark. marklert, ge-
farbt (Rezeptur O 5 % Resollnmarlneblau GLS = Dlsperse _
Blue 136) Aufheizen von 60 °C auf 125 °C in 40 mln, 30 min

| , vFarbezelt, ohne Carrier). ‘ |
Von jeder der 100 Proben wird der, spektrale Remissionsgrad

im Remissionsminimum mit einem Spektralphdtometer gemeg-
sen, der eine MaBzahl fiir visuell erkennbare Farbtiefen-
unterschiedé_zwischen.den m Proben bildet und als.Regres-

]



sand (abhingige Variable) fiir die Regressionsanalyse‘be-
reltgestellt wird. Mit den nun vollsténdigen Werten der
im Beispiel 1 verwendeten 1. Ableitung der Spannungs-Deh-
mings-Charakteristik an der Glattseide einerseits, sowie
den zugehdrigen Remissionswerten der modifizierten Tex-
turseiden andererseits, wird die Regressionsrechnung nach
einem bekannten Verfahren durchgefiihrt und liefert die
Punktion [ f4 J 3y = f(xi),‘in,der,xi'eine durch das Re=-
gregsionsverfahren getroffene Auswahl aus den Werten
bedeutet: ; o

7 20 12 + 2, 41 M (1 24) + 9,24 M (3 55) - 11,74 ¥ (9, 87)
' [Gln1]

wozu M (€ . ) = x; den Wert der 1. Ableltung belm Dehnungs-

wert 5 1n % ausdruckt. ' : ‘
Belsglel 2 o

VLFur die routlnemaﬁlge Stlchprobenqualltatskontrolle bzgl.
.der FarbunglelchmaBlgkelt an 40 Spulen einer Charge B‘mlt

1800 Spulen gereckter Glattseide werden von den zu pri- = -
fenden Spulen (Polyesterseide mit 16,7 tex) d1e Werte der
1. Ableitung (Modulwerte) M (1,24); M (3,55); M (9 87) er-
mittelt, in Gleichung 1 eingesetzt '

% = 20,10+2,41 M(1,24)+9,24 4(3,55)-11,74 U(9,87) [ Gln 1 7
_ .

und die zu erwartende Remission des Materials nach der.

Texturierung und Modifizierung vorausberechnet. Dieser

. Vorgang liuft automatisch ab. Lediglich das Zugpriifgerdt

ist zu bedlenen, sofern ein automatlscher Spulenwechsel

| moglich ist, wird nach einmaligem Bestucken des Automaten

die Zugpriifung ebenfalls automatlsch durchgefuhrt,. ‘ '

‘Die an den 40 Spulen 0emecsenen Nodulwerte und die nach
Gln. 1 errecnneuen Remlss1oncwer+e zelgt Tabelle 1.



~ Wert der Remis-
% .

~ Errechneter:
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N/%.tex

Tabelle 1
Spulen
) NI‘.

QJDZUﬂyncoLQ707:RiDq:Aﬁo:J97br0nunuRZBRJQiBeruQanvQ$b1|AAd:JR/AAﬂqJ

””””””””””””””””””””””””””””

OO (A OO LD LA D T 00 P Ly B e o P\ OV OV O 00 €0 B 08 O = 00 [~ B 0 00 GO A0 €0 T O €0
B B I B B B 0 B 05 £ 00 B B [ B B O D 0 O O O B B B B B 00 B B B B B B - 0 0 - B

””””””””””””””””””””””””””””””

‘lndqtog7A61J9h1r0anZUQuQiuﬁvaniﬁ.Q:Jﬂiﬂncﬁiprq:Q:UnOQJQ:bnlnunu111?
MAN~=NNANO NN =0 TN O <M NIN NN N ONNO <N N NV eN Y < IOV N <

””””””””””””””””””””””””””

5545555555555555555555555555555555555555

9914102585076 5115209206 98351225757‘6 QWO +—\0
1/9:1n¢113:J9:)Q¢bn¢147;D:JA§4:J1)bquVAAJRU1)071%19:JQ:bqlAAoRidql

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

T = Tt

1234567890 1234567890
v v QN

g

4

Arithmetisches Mittel =
- Standardabweichung

: Streuun



10

Da eine individuelle Korrektur fiir jede Aufmabhungseinheit
maschinentechnisch nicht maglich igt (keine Einzelsireuung
der Arbeitsstellen), wird die gesamte Charge B mit der vor-
her gelieferten Charge A vergllchen. _

Der mittlere Rem1881onswert als MaB des Anférbeniveaus der
Charge B betrigt R =77,74 % (s. Tabelle 1), der Wert der
Charge A wurde zuvor mit R = 77,0 ermittelt.

Charge./ Sollwert / Istwert
B 7,0 1,7

"Dle Differenz / R - R / = 0,74 % wird mit dem t-Test
(99 % Slcherheltswahrschelnllchkelt) statlstlsch gepruf*
und als nicht ge31chert ausgewiesen.’

SchluBfolgerung~ Charge A und B weisen ein gleiches Anfar—
‘,benlveau auf. Beide -Chargen konnen zusammen in einem Kon-
fektlonsstuck verarbeltet werden, ohne das R1s1ko der Farb-
strelflgkelt im Flnalerzeugnls zu erhthen.

Der Vergleich ist ebenfalls ‘Bestandteil der automatlschen
Berechnung. ‘

Beispiel 3

‘Zur Bestlmmung der Farbunglelchmaﬁlgkelt von Spulen wie in
Belqplel 2 einer Charge C werden die gemessenen Werte mit =~
Hilfe der Fuktoranalyse in Faktorwerte F1 bis F5 umgerech-
net und in die der allgemelnen Funktlon [ TA ] 5= f(xi)
zugrundellegende Gleichung' 2

R oo e o o » »
% - 77943-1’6 F1‘O’53 F2"O,73 F3+0,27 F4"O’23 FS [Gln.Z]

‘eihgesetzt und die zu erwartende Remissibq ermittelt. Glei-
chung 2 ist das Ergebnis der bekannten Verfahren der Fak-
tdr-'und Regressionsanalyse. Der mittlere Remissionswert
der Charge C betrégt'ic = 81'6 %. Die Differenz zur voran-

gegangenen Charge /R - RB/ = 4, 8 % ist statlctﬂscn signi-
flkant.
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- Das Material zeigt im Sollﬁertvergleich Abweichungen (Ta-
belle 2),‘die gich im Endprodukt éls Farbunterschiede‘be-
merkbar machen. Zur Korrektur der Sollwerte werden Steuer-
werte vorgeschlagen (Tabelle 2, Spalte 4-6). ' ,
Als die der allgemelnen Funktion 5 [ £5 7 zugrundellegende
- Gleichung wurde speziell fiir die Texturlertemperatur TT ox
als Korrekturvarlable Zy

" AR _ "ATTe‘x
B S
ermittelt. , -
PFlir eine Redu21erung des Anférbeniveaus der- Charge C um
- =4,8 ,
AR--48%w1rdAT :T:'g"BK"

Diege Korrektur ist fiir eine Angleichung der Charge C an
die andereén Chargen ausrelchend. Die weiteren Steuervarl-
'ablen, mit denen alternatlv ‘eine Korrektur mogllch 1st,
k©nnen konstant-gehalten werden. ‘ ‘

_.Tabelle 2
Charge Sollwert Istwert  Korrekturwerte S
- A i Texturier- A& T.Span~ Modifizie-
temp. TTeX:nung rang -
C 77,0 81,6 +3K  +O0N  +0K
Beispiel 4 4 ‘

Es W1rd eine Stlchprobe von 30 Spulen vororlentlerter
(SSW—) Selde aus Charge D gepruft. Dle 30 Remlss1onswerte,
.W1ederum nach der allgemelnen Funktlon ['f4‘] ermlttelt
«ergeben ein durchschnlttllches Anfarbenlveau R = 77,3 %
4vund unterscheidet s1ch nlcht s1gn1f1kant von Charge A,

Die Streuung der Rem1351onswerte alg MaB der Unglelch-'
miBigkeit zwischen den Spulen betrag+ s% 8,25. Eine
‘Streuung, die grdfer als sg 4,5 ist, erhoht das Risiko
von Farbstreifigkeit. . :
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Die Priifung mit dem F-Test ergibt, daB so gesichert iiber
dem kritischen Wert sJ liegt. Daraus folgt die HaSnahme,
Cnarge D zu selektleren und” kelnesfalls fir strelflgkelts-
empflndllche Erzeugn1sqe elnzusetzen.

 Beispiel 5

An der Charge E wurden mit den Werten X5 der nichtabge-
leiteten’ Spannungs—Dehnungs-Charakterlstlk G (£) an 40
- Spulen der untexturierten Selde auf der Grundlage der all-
gemeinen Funktion [/ £4 J die zu erwartende Anfangsdehnung
G;Tex (3,8) = f(x.) des entkrduselten, texturierten Fadens
. berechnet. - .
Das arithmetische &1tte1 der Stichprobe betragu 0,23 N/tex.
'Dleser Betrag llegt um 12 % unter dem Sollwert Damit ist
bei dieser Charge. eine verdnderte Dehnkraft des textilen
;.Fléchenggbildes und eine Verschlechterﬁng des Forminde-
"rungsverhaltené,dés Konfektionsstiickes zu erwarten. ,
Durch eine Korrektur der Texturierspannung iiber die Stell-
griBe Voreilung'(Getriébeﬁbersetzung an der Texturiérma#;
schine) um elne Stufe wird eine Korrektur der entsprechen-
dén Texturseldenelgenschaft durchgefuhrt..,

Belsplel 6

Es 1st eine Stlchprobe von teilgereckter Glattselde beziig-
-1lich der Farbunglelchmaﬁlgkelt zu kontrollieren.

Fiir diesen Materialiyp ist die Gleichung 1 aus Beispiel 2
nicht verwendbar. Demzufolge ist fiir teilgereckte Seide
'elne geeignete Gleichung zu ermitteln. ‘
Dies erfolgt gleichfalls aus Probenmaterial. Grundlage -
gind die 0., 1. und 2., Ableitung der- Spannungs-Dehnungs-
Charakteristik, denen Werte im Abstand von 0,5 % Dehnung
entnommen werden. Im Ergebnis der nachfolgenden Berech-
‘nung entsteht dle Glelchung o

% = 49,2 - 10,4 6 (47,5) + 28,0 6 (60,0)
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- worin Ef(éf ) = xl dem Wert der O. Ableltung beim Dehnungs-

wert 5' in % ausdriickt, entspricht. =

Auf der Grundlage dieser Gleichung erfolgt die Voraussage
auf die Farbunglelchmaﬁlgkelt fir oben genannte und weite-

re Stichproben analog Beispiel 2.
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ErfindungsanQpruch /

1. Verfahren zur Vorausbestlmmung und Steuerung der Faser-
elgenschaften von Synthesefasern und -seiden durch Kenn-.

' _wertermlttlung aus der Spannungs—Dehnungs-Charakterlstlk,
gekennzeichnet dadurch, daB aus Zugprufungen iiber die O.
und/oder 1. und/oder 2. Ableitung der Spannungs-Dehnungs-
Charakteristik mit den allgemeinen Funktionen /1 -.3 J
6'(€) und/oder d@'/dé\und/oder ‘d25‘/d5'2, in denen 6 =
Spannung unﬁ.é’ Dehnung bedeuten, Einflufivariable x4 als
Funktionswert aus [ 1 - 37 bei deflnlerten Dehnungswerten
5'1 ermittelt werden und iiber die allgemeine Funktion /4 J
Ng =_f(xi) die nach_der Verarbeitung entstehenden Faser-
stoff- und ‘Seideneigenschaften y vorausbestimmt werden,
die als Kennwerte fiir die Faserstoff- und Seideneigen-
schaften gelten, wobei die konkrete Form der allgemelnen
Funktlon ['4.] sowie Lage und Anzahl der definierten Deh-
nungswerte durch Auswertung des gesamten Informaulonsge-'
haltes der‘Spannungq-Dehnunbs-Charakterlstlk einer end- |

'lichen Zahl von Anfangsprobén'in bekannter Weise durch -
Regre831ons- oder Faktoranalyse ermittelt werden, indem
fiir diese Proben die tatsdchlich entstehenden Faserstoff-
und Se;denelgenschaften experimentell bestimmt werden,
'sowie aus den derart ermittelten Kennwerten fiir die Faser~
stoff- und Seideneigenschaften {iber die allgemeine Funk-
tion /574y =8 (A z;), in der Ay die ‘Abweichung der
Faserstoff- und Seideneigenschaft von einem vorgegebenen
Sollwert und 4 25 die Korrekturwerte der Steuervariablen

bedeuten, dle Steuerwerte fur die Nachfolgeprozesse
zur Erzeugung des Endproduktes mit Sollwerteigenschaften
bestimmt werden, wobei die Ermittlung der Funktion ['5,]
w1ederum in bekannter Ne;se an einer endlichen Anzshl von
Anfangsproben und dem an ihnen experimentell ermittelten -
EinfluB variierter Steuerparameter erfolgt.

‘2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf die
Steuerung der Eigenschaften entsprechend der Bestimmung
iiber die allgemeine Funkiion 5 durch die Texturiertempe-
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ratur und/oder Texturierfadenspannung und/odef Modifizie~
rungstemperatur vorgenommen wird. .
3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzelchnet dadurch daB

die Kennwerte zur Steuerung den Stellglledern manuell
) und/oder vollautomatlsch zugefuhrt werden.
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