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69 Verfahren und Datentréger zur Materialidentifizierung und zum materialbegleitenden Datentransport

in der Textilindustrie.

@Jeder Materialeinheit (SK, KS) wird ein maschinell

lesbarer Datentrager zugeordnet, der direkt an der
Materialeinheit angeordnet wird und durch eine integrierte
Schaltung gebildet ist. Wenn die Materialeinheit durch eine
Spule (SK, KS) gebildet ist, dann wird der Datentrager an
oder in der Spulenhiilse angeordnet.

Derartige Datentriger ermdglichen es, dass jede Spu-
le ihre Entstehungsgeschichte mit sich tragt, und dass die-
se jederzeit zuriickverfolgt werden kann. Ausserdem ist
das Verfahren fiir nachtragliche Umristung (Retrofit) be-
stens geeignet.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Materialidentifizierung und zum materialbeglei-
tenden Datentransport in der Textilindustrie, bei
welchem jeder Materialeinheit ein maschinell be-
schreib- und lesbarer Datentrdger zugeordnet wird.

Derartige Verfahren spielen heute im Rahmen
der Qualitatskontrolle des Arbeitsergebnisses von
Spinnmaschinen und im Rahmen der Produktions-
und Qualitatstiberwachung in der Spinnerei eine im-
mer gréssere Rolle, da sie es ermdglichen, einer-
seits festzustellen, von welcher Produktionsstelle
(beispielsweise Flyer, Karde, Streckenablieferung,
Spinn- oder Spulstelle) eine Materialeinheit stammt,
und andererseits Entscheide Uber die Weiterverar-
beitung der Materialeinheit aufgrund ihrer individuel-
len Produktions- und Qualitatsdaten zu treffen.

Nachdem man schon vor Jahren damit begonnen
hatte, die einzelnen Spinnkopse mit einer die ein-
zelne Spinnstelle kennzeichnenden Markierung zu
versehen (CH-A 410 717 und 410 718), die nach
dem Spulen geléscht wurde, sind aus jlingerer Zeit
Vorschldge bekannt, die Spulen auf Transportteller
aufzusetzen und die letzteren mit Identifikationsmar-
ken zu versehen. Vorschlage dieser Art finden sich
beispielsweise in der DE-A 3 628 045 und in der
DE-A 4 112 073.

Diese bekannten Lésungen sind sicher praktika-
bel, wenn es darum geht, in einem aus einer Ring-
spinn- und einer Spulmaschine bestehenden Ma-
schinensystem die Produktions- oder Qualitatsdaten
einzelner Produkte zu den einzelnen direkt voran-
gehenden Spinn- oder Spulstelien zurlickverfolgen
zu kénnen. Sie vermdgen aber nicht zu befriedigen,
wenn auch eine Ruckverfolgung aufgrund eines in
einer spiteren Prozessstufe auftretenden Vorkomm-
nisses moglich sein soll.

So beschreibt beispielsweise die DE-A 4 112 073
eine Anlage zur Produktionsiiberwachung in einer
Spinnerei, bei der die Spinnspule auf einen ersten
Transportteller aufgesetzt und einem Spulautoma-
ten zugefiihrt, die vom letzteren abgenommene
Kreuzspule auf einen Hangetransportkorb geladen
und in diesem transportiert, und schliesslich die
Kreuzspule vom Hangetransportkorb abgenommen,
auf einen zweiten Transportteller aufgesetzt und ei-
ner Prifstation zugefuhrt wird.

Beim Auftreten eines Problems hinsichtlich Quali-
tat oder Produktion in der Spinnerei oder bei einer
nachgeordneten Stufe nach dem Versand der Pro-
dukte, wie Weben oder Farben, sollen Herkunft und
Bearbeitungsweg des Produkts anhand von aufge-
zeichneten Daten erfassbar gemacht werden. Zu
diesem Zweck sind am ersten und zweiten Trans-
portteller und am Hangetransportkorb jeweils Spei-
cher- bzw. Aufzeichnungsmedien fir die zu spei-
chernden Daten vorgesehen, wobei es sich bei die-
sen Daten ausschliesslich um Maschinen- und
Produktionsstellen-Nummern handelt. Schliesslich
werden die vorher gespeicherten Daten der ablie-
ferbereiten Spule als Etikett beigegeben. Irgendwel-
che Qualitatsdaten werden nicht auf den Speicher-
medien aufgezeichnet, sondern in einer zentralen
Steuereinrichtung erfasst und gesammeit, wo auch,
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und zwar auf indirektem Weg, die Zuordnung der
Qualitatsdaten zu den auf den Speichermedien ent-
haltenen Nummern erfoigt.

Bei diesem Verfahren kann zwar noch nach dem
Versand an die Kunden die Nummer der Produkti-
onsstelle der Spulen ermittelt werden, es ist aber
fraglich, wie die Ermittlung der zugehdrigen Quali-
tatsdaten erfolgen soll. Ausserdem ist klar, dass
das System durch manuelle Eingriffe, beispielswei-
se durch die Entnahme einzelner Spulen zu Prif-
zwecken, oder durch andere dussere Einfliisse, wie
zum Beispiel Spannungsunterbrechungen, empfind-
lich gestért werden kann.

Durch die Erfindung soll nun ein wesentlich ein-
facheres und zuverldssigeres Verfahren zur Zuord-
nung von Daten zu einer Materialeinheit angegeben
werden, das méglichst auch noch nachtraglich, in
Form einer sogenannten Retrofitldsung, installiert
werden kann, und das auch bei manuellen Eingrif-
fen, wie beispielsweise Entnahme der Materialein-
heiten, und bei Stdrungen von aussen eine eindeu-
tige und sichere Zuordnung zwischen Materialein-
heit und Datentréger ermdéglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss dadurch
geldst, dass der Datentrager direkt an der jeweili-
gen Materialeinheit angeordnet und mit Produk-
tions- und Qualitdtsdaten beaufschlagt wird, und
dass zwischen den verschiedenen Stufen des Pro-
duktionsprozesses ein Transfer der genannten Da-
ten von der einen in die andere Stufe erfolgt, so
dass die Daten wéhrend des gesamten Produk-
tionsprozesses und vorzugsweise auch wahrend
der Weiterverarbeitung der Materialeinheit an dieser
verflugbar sind.

Beim erfindungsgeméssen Verfahren sind also
keine zusétzlichen Tréger fur die Datentrager erfor-
derlich, sondern diese sind direkt an den jeweiligen
Materialeinheiten angeordnet. Dabei bedeutet Mate-
rialeinheit einen individuellen Korper eines textilen
Materials im Garnherstellungs- oder -veredelungs-
prozess, welcher Kdérper aus blossem textilem Ma-
terial (Faserballen), aus auf einem Trager (Hiilse)
aufgespultem oder aus in einem Behdlter (Kanne)
angeordnetem textilem Material bestehen kann.
Wenn der Tréger der Materialeinheit wechselt (bei-
spielsweise beim Ubergang von Kops zu Kreuzspu-
le), erfolgt ein Datentransfer zwischen den verschie-
denen Tragertypen.

Die fertige Kreuzspule geht mit dem Datentrager
zum Kunden und tragt sozusagen ihren Lebenslauf
mit sich, so dass jederzeit eine Rickverfolgung bis
zur seinerzeitigen Spinnstelie erfolgen kann. Ein be-
sonderer Vorteil des an der Materialeinheit ange-
ordneten Datentragers liegt noch darin, dass eine
nachtragliche Umrlstung einer Spinnerei/Spulerei
von konventionellen Spulen auf solche nach der Er-
findung einfach mdglich ist und keine aufwendigen
Eingriffe in die vorhandenen Maschinen erfordert.

Es ist sogar méglich, und zwar unter der Voraus-
setzung, dass fiir die Kreuzspulen genormte Hiilsen
(Art der Datentrager und deren Anordnung auf der
Hiilse sind festgelegt) verwendet werden, dass
auch der Verarbeiter der Kreuzspulen deren Daten-
trager mit Qualitdtsdaten beschreibt und die leeren
Hulsen an den Garnhersteller zurlickgibt. Der Garn-
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hersteller kann dann aus einem Vergleich der Qua-
litdtsdaten der Garnherstellung und der Garnverar-
beitung gesicherte Aussagen Uber die Garneigen-
schaften gewinnen und wird in die Lage versetzt,
fir ein vom Kunden gewiinschtes Anforderungspro-
fil das genau richtige und geeignete Garn liefern zu
kénnen.

Die Erfindung betrifit weiter einen Datentrager
zur Materialidentifizierung und zum materialbeglei-
tenden Datentransport in der Textilindustrie, mit ei-
nem maschinell les- und beschreibbaren Datenspei-
cher.

Der erfindungsgemasse Datentrager ist dadurch
gekennzeichnet, dass er direkt an der jeweiligen
Materialeinheit angeordnet und durch eine integrier-
te Schaltung mit einer Antenne gebildet ist.

im folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnungen beispielsweise ndher erlautert; es
zeigt:

Fig. 1 eine Ansicht eines Spinnkops und einer
Kreuzspule,

Fig. 2 einen vergrésserten Ausschnitt aus der
Hilse des Spinnkops oder der Kreuzspule von
Fig. 1; und

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Spu-
lentransportanlage fir eine Spinn-/Spulmaschine.

Fig. 1 zeigt links einen Spinnkops SK und rechts
eine Kreuzspule KS, die aus einer Hulse 1, das ist
der Garntrager, und dem auf der Hilse 1 aufgewik-
kelten Garn 2 bestehen. Darstellungsgeméss be-
deckt das Garn 2 nicht die gesamte Lé&nge der Hiil-
se 1, sondern wird von dieser an beiden Enden um
ein kurzes Stiick Uberragt.

Zur Erméglichung einer automatischen Zuord-
nung von Daten zu den einzelnen Spinnkopsen SK
und Kreuzspulen KS und einer automatischen Iden-
tifizierung von diesen, ist an jeder Hiilse 1 ein Da-
tentrdger 3 angebracht. Der Datentrager 3 ist ma-
schinell mit Daten beschreibbar und die Daten sind
maschinell von ihm ablesbar; er besteht aus einer
Antenne und einem Chip mit einer Flache von we-
nigen Quadratmillimetern. Er kann von einem Hoch-
frequenzsender mit Daten beschrieben werden; auf
die gleiche Weise sind seine Daten auslesbar. Die
Daten sind vorzugsweise gesichert, so dass nur die
jeweils Berechtigten Zugriff zu den Daten haben,
und die Zugrifismdglichkeiten selektiv gestaltet wer-
den kénnen. Zur Erzielung der notwendigen Daten-
sicherheit enthalt der Chip des Datentragers 3 vor-
zugsweise einen Mikroprozessor, der das Kommu-
nikationsprotokoll steuert und den Datenzugriff
einschrankt.

Von Art und Abmessungen des Datentrdgers 3
her bestehen praktisch keine Einschrankungen fir
den Ort der Anbringung des Datentrdgers 3 auf der
Huise 1. Dieser kann in die Hiilse eingebettet sein,
und zwar entweder im Bereich der garnfreien En-
den oder auch im bespulten Bereich, oder er kann
auf die Aussen- oder auf die Innenwand der Hiilse
1 appliziert sein. Zwei dieser verschiedenen Anbrin-
gungsmoglichkeiten des Datentragers 3 auf oder in
der Hilse 1 sind in Fig. 2 angedeutet.

Der Ort der Anbringung des Datentrdgers 3 auf
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der Hiilse 1 ist wesentlich durch die verwendete
Antenne bestimmt. Wenn sich die Antenne direkt
auf dem Chip befindet, dann muss sich dieser bei
der Datenkommunikation in einem relativ nahen Ab-
stand von beispielsweise nicht mehr als 1 cm vom
Sender befinden. Ist dagegen die Antenne an den
Chip angehadngt, dann besteht beziiglich des An-
bringungsorts des Chips weitgehende Freiheit.

Von den verschiedenen Anbringungsméglichkei-
ten des Datentragers 3 ist die Einbettung in die
Hilsenwand am meisten zu empfehlen, weil hier
Beschadigungen von aussen weitgehend ausge-
schlossen sind. Auch die Anordnung am bespulten
Aussenteil der Hllse 1 ist vorteilhaft, weil hier der
Datentrager 3 durch das Garn geschuitzt ist.

Der Datentrdger 3 enthalt einen Speicher mit
ausreichender Kapazitdt von beispielsweise 1 Kilo-
byte, in den die verschiedenen Daten Uber die je-
weilige Spule geschrieben werden kénnen. Diese
Daten sind einerseits reine Produktionsdaten (Num-
mer der Spinnmaschine und Spinnstelle, Datum,
Schichtnummer) und andererseits Qualitatsdaten,
beispielsweise Fadenreinigerdaten, die beim Spulen
ermittelt werden.

Die in Fig. 3 dargestellte Anlage ist im wesentli-
chen ein aus einer Ringspinnmaschine RS und aus
einer Spulmaschine SM bestehendes Maschinensy-
stem, mit einem vorgeordneten Hiilsenlager 4 und
einem nachgeordneten Spulenlager 5. Die Ring-
spinnmaschine RS umfasst eine Anzahl von
Spinnstellen S bis Sn, denen aus dem Hiilsenlager
4 mit Datentrdgern 3 versehene Hilsen 1 der in
den Fig. 1 und 2 dargesteliten Art zugefiihrt und an
denen aus dem Vorgarn von Flyerspulen Spinnkop-
se SK produziert werden. Die letzteren werden
nach dem Abziehen von einem ersten Férderme-
chanismus 6 in Richtung des Pfeiles A zur Spulma-
schine SM transportiert.

Jede Spinnstelle S; bis Sp ist mit einer Schreib-/
Leseeinrichtung 7 ausgertistet, die zur Datenkom-
munikation mit den Hilsen der Flyerspulen und der
Spinnkopse vorgesehen ist. Auf die Datentréger 3
der Spinnkopshllsen werden die Spindelnummer
und auf der Flyerspule eventuell enthaltene Quali-
tatsdaten der bisherigen Verarbeitungsstufen iber-
tragen. Diese Qualitdtsdaten kdnnen beispielsweise
Faserparameter (Micronaire, Stapellange, Schmutz-
gehalt, Reifegrad usw.) und Bandparameter (Band-
nummer, CV%) von Karde und Strecke enthalten. -
Wenn die Ringspinnmaschine RS an ein Prozess-
steuerungssystem wie beispielsweise USTER
RINGDATA (USTER und RINGDATA sind eingetra-
gene Warenzeichen der Zellweger Uster AG) ange-
schlossen ist, dann werden selbstverstandlich auch
die von diesem System fiir die einzelnen Spinnstel-
len ermittelten Qualitatsdaten (Fadenbriiche, Anga-
ben Uber Garndrehung und dergleichen) in die Da-
tentrager 3 eingeschrieben. Das Einschreiben die-
ser Daten kann auch durch eine zwischen Ring-
spinn- und Spulmaschine angeordnete Schreib-/
Lesestation 7’ erfolgen.

Im Anschluss an die letztere gelangen die Spinn-
kopse SK zu einer Fadenende-Sucheinrichtung 8
einer der Spulstellen W, bis Wm des Spulautomaten
SM und der Faden wird abgespult und dabei elek-
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tronisch gereinigt. An jeder Spulstelle Wi bis Wp, ist
eine Schreib-/Lesestation 9 vorgesehen, die die
Produktionsdaten des Datentrégers jedes Spinn-
kops SK abliest und zusammen mit den beim Spul-
prozess gewonnenen Daten in den Datentrager der
jeweiligen Kreuzspule KS eingibt. Die Funktion des
Garnreinigers wird als bekannt vorausgesetzt und
hier nicht ndher erldutert; es wird in diesem Zusam-
menhang beispielsweise auf die Reinigungsanlage
USTER POLYMATIC (USTER - eingetragenes Wa-
renzeichen der Zellweger Uster AG) verwiesen.

USTER POLYMATIC besitzt vier Fehlerkanile,
einen sogenannten S-Kanal fir die kurzen und ei-
nen L-Kanal fur die langen Dickstellen, einen T-Ka-
nal fur Dinnstellen und einen C-Kanal fiir die Garn-
nummer. Die Daten aus diesen Kanalen, zu denen
noch weitere Qualitdtsdaten kommen kdnnen, wer-
den von der Schreib-/Lesestation 9 in den Datentra-
ger der Kreuzspule KS geschrieben. Somit enthéit
dieser nun sémtliche wesentlichen Produktions- und
Qualitdtsdaten des auf der Kreuzspule aufgespuiten
Garns.

Die auf dem Datentrager gespeicherten Daten
werden im wesentlichen zu zwei Zwecken verwen-
det, einerseits als eine Art von Zerifikat fir das
aufgespulte Garn und andererseits zur Erkennung
fehlerhafter Spinnstellen. Die Funktion als Zertifikat
ist so zu verstehen, dass die Kreuzspule KS, die
Uber einen zweiten Férdermechanismus 10 in das
Spulenlager & transportiert und von dort an die Ab-
nehmer ausgeliefert wird, mitsamt ihrem Datentrs-
ger zum Kunden kommt. Wenn dieser (ber eine
geeignete Leseeinrichtung verfiigt, dann kann er je-
derzeit flr ihn wichtige Daten des Datentrigers ab-
fragen.

In der Regel wird der Garnhersteller nicht wiin-
schen, dass der Kunde freien Zugriff zu allen auf
dem Datentrdger gespeicherten Daten hat und er
wird daher die nicht frei zugénglichen Daten ent-
sprechend sichern. Diese Sicherung kann so aus-
sehen, dass diese Daten nur solchen Beniitzern zu-
ganglich sind, die Uber die Leseeinrichtung hinaus
Uber einen geheimen Zusatzschliissel oder Zusatz-
code verfligen. Wenn nun der Kunde irgendwelche
Reklamationen hat, dann kann er die Spule an den
Hersteller zuriickschicken und dieser kann mit Hilfe
der auf dem Datentrdger gespeicherten Daten die
Geschichte der Spule liickenlos zurlickverfoigen.

Beim Vorliegen von Fadenreinigerdaten, die aus-
serhalb der vorgegebenen Grenzwerte liegen, kann
an der entsprechenden Spinnstelle eingegriffen und
eventuell ein Auswurf des betreffenden Kopses be-
wirkt werden. Dieser Eingriff kann entweder durch
ein Prozesssteuersystem ausgelist werden, an das
die Spulmaschine und die Spinnmaschine ange-
schlossen sind, oder durch einen an eine Steuer-
einrichtung 11 der Spinnmaschine RS angeschios-
senen Steuerrechner 12, der an eine Lesestation
13 angeschlossen ist. Die letztere ist entlang des
zweiten Foérdermechanismus 10 angeordnet und
Uberpriift die Qualitatsdaten der Datentrager der
Kreuzspulen KS ob sie gegebenenfalls die vorgege-
benen Grenzwerte {iberschreiten.

Selbstversténdlich sind das erfindungsgemésse
Verfahren und der Datentrager nicht auf den Ein-
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satz in Verbundmaschinen der beschriecbenen Art
beschrénkt, sondern kénnen in jeder Art von Spin-
nerei und Spulerei verwendet werden. Da jede auf
einer mit einem erfindungsgeméssen Datentrager
versehenen Garnhlilse aufgewickelte Spule jeder-
zeit vollstdndig identifizierbar ist, kann sie zu belie-
bigen Zeitpunkten aus dem Produktionsprozess ge-
nommen und einer Off-line Prifung unterzogen
werden. Das bedeutet, dass die Garnhlilse mit dem
integrierten Datentrager auch fir die Off-line Pri-
fung im Textillabor ein wertvolles Hilfsmittel dar-
stellt.

Das beschriebene Verfahren ist nicht auf Baum-
wollspinnereien beschrankt, sondern kann selbst-
versténdlich auch bei der Filament- und Wollerzeu-
gung angewandt werden. Dariiber hinaus ist es
auch nicht auf die Spinnerei/Spulerei beschrénkt,
sondern kann im gesamten Garnherstellungspro-
zess verwendet werden. Es ist wahrscheinlich, dass
sich die grdssten Vorteile dann ergeben, wenn der
erfindungsgemasse Datentrager in allen Stufen der
Garnherstellung und Garnveredelung konsequent
eingesetzt wird. Es empfiehlt sich, dass auch die
der Spinnerei nachfolgenden Verarbeitungsstufen
Qualitatsdaten ermitteln und in die Datentriger ein-
geben, und dass die Hilsen mit den Datentragern
nach der Verarbeitung des Garns an den Garnher-
steller zuriickgehen. Auf diese Weise kann dieser
dann die notwendigen Statistiken erstellen, die die
Basis eines erfolgreichen Garnengineering bilden.

Das beschriebene Verfahren hat im wesentlichen
zwei Hauptvorteile:

Da von jeder Materialeinheit immer alle relevan-
ten Qualitats- und Produktionsdaten ablesbar sind,
kann zu jeder Zeit und an jeder Stelle des Produkti-
onsprozesses eine Qualititssortierung vorgenom-
men werden. Das hat Vorteile einerseits fir den
Produzenten, der seine Produkte in Qualitatsklas-
sen einteilen und fir gute und beste Qualitit mehr
verlangen kann, und andererseits auch fiir den
Kunden, der die Produkte der verschiedenen Quali-
tatsklassen gezielt nach seinen Anforderungen ein-
kaufen kann.

Da keine Verwechslungsfehler mehr auftreten
kénnen, kann jede Materialeinheit jederzeit aus
dem Produktionsprozess herausgenommen und fiir
eine Off-line Prifung in das Textillabor gebracht
werden, wo dann alle On-line Daten verfiigbar sind.
Das erdffnet weitere Mbglichkeiten, wie beispiels-
weise Uberprifung und gegebenenfalls auch Nach-
eichung der On-line Sensoren durch die Off-line
Sensoren. Man kann auch die Auswabhl der fiir Off-
line Prifung vorgesehenen Materialeinheiten auto-
matisieren, indem bei der On-line Prifung Material-
einheiten mit sogenannten Ausreissern automatisch
ausgeschieden und fir die Off-line Priifung bereit-
gestellt oder zumindest speziell markiert werden.

Die Untersuchung im Labor kann vereinfacht
werden, wenn gewisse fiir das Handling der Spu-
len wichtige Parameter, wie beispielsweise Hilsen-
format oder Spulenabmessungen, ebenfalls auf
dem Datentrdger abgespeichert werden. Da bei
der Prifung im Labor oft nicht eine ganze Spule,
sondern nur ein Teil des aufgespulten Garns ver-
braucht wird, kann man im Labor die jeweils bei
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der Priifung verbrauchte Garnmenge in den Daten-
trager eingeben, so dass die Menge des auf der
betreffenden Spule aufgespulten Garns bekannt ist.
Das kann wiederum bestimmte nachfolgende Pro-
zesse, wie beispielsweise die Zettlerei (Zettelgat-
ter mit Spulen gleicher Garnlange) glinstig beein-
flussen.

Schliesslich, und das ist nicht unwichtig, wird
trotz steigendem Datenangebot die Papierflut ganz
wesentlich verringert und der Benutzer wird ermun-
tert, von den zur Verfiigung stehenden Daten auch
tatsichlich Gebrauch zu machen. Dies deswegen,
weil der Zugriff zu den Daten ausserordentlich ein-
fach ist und kein Durcharbeiten von Protokollen und
Formularen mehr erfordert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Materialidentifizierung und zum
materialbegleitenden Datentransport in der Textilin-
dustrie, bei welchem jeder Materialeinheit ein ma-
schinell beschreib- und lesbarer Datentrdger zuge-
ordnet wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Da-
tentrager (3) direkt an der jeweiligen Materialeinheit
(SK, KS) angeordnet und mit Qualitits- und Pro-
duktionsdaten beaufschlagt wird, und dass zwi-
schen den verschiedenen Stufen des Produktions-
prozesses ein Transfer der genannten Daten von
der einen in die andere Stufe erfolgt, so dass die
Daten wihrend des gesamten Produktionsprozes-
ses und auch wahrend der Weiterverarbeitung der
Materialeinheit an dieser verfiigbar sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Datentrager (3) durch eine inte-
grierte Schaltung gebildet ist, welche einen Spei-
cher fiir maschinell eingebbare Daten enthélt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ein- und Auslesen der Daten in
den beziehungsweise aus dem Datentrager (3) kon-
taktfrei durch eine elektromagnetische Strahlung im
Hochfrequenz-, vorzugsweise im Mikrowellenbe-
reich, erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die im Datentrager (3) gespeicherten
Daten gegen Zugriff von Unberechtigten gesichert
sind.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
bei welchem die Materialeinheiten durch Spulen wie
Flyerspulen, Spinnkopse oder Kreuzspulen gebildet
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Datentrager
(3) an oder in den Hiilsen (1) der Spulen (SK, KS)
angeordnet sind.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Datentrager (3) bis zur Abarbei-
tung des aufgespulten Garnes (2) auf der Hiilse (1)
verbleibt, und dass beim Umspulen die Daten des
Datentragers zusammen mit dem beim Umspulvor-
gang neu entstandenen Daten von der alten auf die
neue Spule ibertragen werden.

7. Datentriager zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 zur Materialidentifizierung und
zum materialbegleitenden Datentransport in der
Textilindustrie, mit einem maschinell les- und be-
schreibbaren Datenspeicher, dadurch gekennzeich-
net, dass der Datentriager (3) direkt an der jeweili-
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gen Materialeinheit angeordnet und durch eine inte-
grierte Schaltung mit einer Antenne gebildet ist.

8. Datentrager nach Anspruch 7, gekennzeichnet
durch eigene Intelligenz in Form eines Mikroprozes-
sors.

9. Datentriager nach Anspruch 8 fiir durch Spulen
gebildete Materialeinheiten, dadurch gekennzeich-
net, dass der Datentrdger (3) an oder in den Hil-
sen (1) der Spulen (SK, KS) angeordnet ist.

10. Datentrager nach Anspruch 9, gekennzeich-
net durch die Méglichkeit eines kontaktlosen Daten-
austausches mit einer Schreib-/Leseeinrichtung (7,
7', 9, 13), wobei das Kommunikationsprotokoll und
der Datenzugriff durch den Mikroprozessor gesteu-
ert sind.
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