Zeitschrift: Mittex : die Fachzeitschrift fur textile Garn- und Flachenherstellung im
deutschsprachigen Europa

Herausgeber: Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten

Band: 97 (1990)

Heft: 1

Artikel: Uster Polyguard Q-Pack : die On-line Qualitatsiberwachung bei der
OE-Rotor-Spinnmachine

Autor: Douglas, K.

DOl: https://doi.org/10.5169/seals-677006

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 22.11.2025

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://doi.org/10.5169/seals-677006
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

mittex 1/90

12

Uster Polyguard Q-Pack

Die On-line Qualitétsiiberwachung
bei der OE-Rotor-Spinnmaschine

1. Einfithrung

Bei der on-line Qualitatsliberwachung miissen gewisse
Konzessionen gemacht werden, und zwar aus wirtschaftli-
chen Griinden. Demzufolge ist das Qualitatsiiberwachungs-
system auf diejenige Verfahrensstufe begrenzt, bei welcher
es eingesetzt wird. Es ware zum Beispiel nicht sehr niitzlich,
Fehler, die bei der Strecke entstehen, an der Rotorspinnma-
schine anzuzeigen. Solche Fehler miissen bei der entspre-
chenden Produktionsmaschine angezeigt werden, namlich,
wie in diesem Fall, direkt bei der Strecke.

Bei der Spinnmaschine ist die Anzahl der Produktionsstellen
ein Vielfaches von jenen eines Vorwerkprozesses. Wenn
eine on-line Qualitatsiiberwachung wirtschaftlich vertretbar
sein soll, miissen die Kosten pro Produktionsstelle viel nied-
riger sein als zum Beispiel bei der Strecke. Das heisst, dass
die Investitionskosten in direktem Zusammenhang stehen
mit der Menge des durchlaufenden Materials einer be-
stimmten Prozessstufe. Trotz dieser Tatsache ist es bereits
heute mdglich, die hauptséchlichen Qualitatsbestimmungs-
faktoren bei der OE-Rotor-Spinnmaschine festzusetzen,
namlich mit einer on-line Uberwachungsanlage, die einem
Baukastenprinzip entsprechend erweitert werden kann:
Uster Polyguard (UPG). In diesem Zusammenhang ist zu er-
wahnen, dass Uster Polyguard nicht nur zur Eliminierung
von storenden kurzen oder langen Diinn- und Dickstellen-,
als auch Moiré-Fehlern eingesetzt werden kann, sondern
auch zur Bestimmung von Qualitatsdaten.

Eine Qualitatsliberwachung in der OE-Rotor-Spinnerei be-
deutetinihrereinfachsten Form, dass die Haufigkeit der aus-
zuscheidenden Fehler angezeigt wird. Damiterhadlt man eine
wichtige Referenz nicht nur in bezug auf den Produktions-

Nutzeffekt jeder Spulstelle, sondern auch auf die Garnquali-

tat. Ferner miissen die allgemeinen Qualitdtsdaten be-

stimmt werden, wie dies zum Beispiel bei Uster Tester und

Uster Classimat der Fall ist. Mit dem sogenannten «Q-Pack-

UPG» kann man folgende Qualitdtsmerkmale bestimmen:

- Variationskoeffizient der Masse

- Spektrogramm

- Histogramm

- Haufigkeit von auftretenden Diinn- und Dickstellen sowie
Nissen (pro 1000 m)

- Classimat-Werte (pro 100 km), d. h. Haufigkeit von «allen»
Fehlern gemaéss einer Classimat-Klassifizierung (somit er-
héalt man Aufschluss Uber die Haufigkeit «gereinigter» und
«ungereinigter» Fehler).

Diese Daten geben Aufschluss lber die Qualidt der Garne.
Selbstversténdlich waren weitere Qualitdtsdaten ebenfalls
wiinschenswert, wie zum Beispiel die Zugkraft und die Deh-
nung des Garnes. Es ist jedoch offensichtlich, dass auch in
Zukunftnur unzerstorbares Priifen fiir die on-line Ermittlung
geeignet sein wird. Das Priifen der Zugkraft, zum Beispiel,
muss weiterhin durch Probeentnahmen im Labor erfolgen.

Vor allem aufgrund der grossen Anzahl von Spinnpositionen
in einer OE-Rotorspinnerei ist es wichtig, dass zuerst nur die
schlechtesten Spinnstellen angezeigt werden, so dass Kor-
rekturmassnahmen auf diese Stellen konzentriert werden
kénnen. Das Bedienungspersonal muss nur noch an jenen
Spinnstellen korrektive Massnahmen einleiten, wo der
Alarm anzeigt, dass die eine oder andere Garneigenschaft
die vorgegebene Grenze iiberschritten hat. Es wére unreali-
stisch zu glauben, dass durch den Einsatz einer on-line Uber-

wachungsanlage alle Fehler, jasogar die kleinsten und unbe-
deutendsten, korrigiert werden miissen. Die Zahl «stéren-
der» Fehler, liegt auch in einem gut geflihrten Spinnereibe-
trieb weit iber derjenigen, die man normalerweise erwartet!
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Uster Polyguard «Tagesbericht», zeigt zwei «schlechte» Rotoren (Turb.)

Nr. 48 und Nr. 70, die fiir die Mehrzahl der Abstellungen verantwortlich
sind.
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Aus diesem Grunde ist ein weiterer Qualitatsparameter er-
forderlich, namlich die Mdglichkeit der Einstellung von
Alarmgrenzwerten.

Ferner ist es wichtig, dass beim Uberwachen von seltenen
Ereignissen den Gesetzen der Statistik Rechnung getragen
wird. Es macht zum Beispiel wenig Sinn, einzelne Spinnstel-
len aufihre Fadenbruchhaufigkeit nach einer Laufzeit von le-
diglich 2 Stunden zu untersuchen. Um statistisch signifikante
Fadenbruchhaufigkeitswerte zu erhalten, wodurch
schlechte Spindeln tatsachlich ausfindig gemacht werden
kénnen, ist eine ununterbrochene Betriebsdauer (ohne
lange Ausfallzeiten) von mindestens 24 Stunden erforder-
lich. Dies ist ein dusserst wichtiger Aspekt bei der Anwen-
dung einer Qualitatstiiberwachungsanlage.

2. Haufigkeit «gereinigter» Fehler im OE-Rotorgarn

Der Tagesbericht (Fig. 1) wird vom Uster Polyguard alle 24
Stunden ausgedruckt, und in diesem Fall bezieht er sich auf
den Zeitraum vom Anfang der ersten Schicht am 3. Dezem-
ber bis zum Ende der Nachtschicht am 4. Dezember (7-Tage-
Betrieb).

In dieser Spinnerei wurden an bestehenden automatischen
Rotorspinnmaschinen, mit einer Betriebsdauer von 2 bis 5
Jahren, neue Uster Polyguard-Anlagen installiert. Nach der
ersten Inbetriebnahme konnte eruiert werden, dass gewisse
Spinnstellen bei der Maschine Nr. 12 mehrere Dickstellen-
fehler produzierten (Rotor Nr. 48 und 70).

Die Fehlerart (S-Kanal) wies auf eine Fehlerquelle in der Auf-
I6sewalze hin. Untersuchungenim Bereich der Auflésewalze
und des Rotors haben eindeutig ergeben, dass sich kleine
Risse in den Sdgezahnen der Auflosewalzengarnitur befan-
den. Dies bewirkte ein Verfangen der Fasern in diesen Ris-
sen. Daraus resultierte ein Blockieren des Faserflusses, wo-
bei sich von Zeit zu Zeit Faserbiindel befreien konnten. Da-
durch entstanden unregelmassig auftretende Dickstellen-
fehler. Nachdem man die Auflosewalze ersetzt hatte, wurde
bei diesen Spinnstellen wiederum ein einwandfreies Garn
produziert.

Aus dem Protokoll, Abb. 1, kann geschlossen werden, dass:
- die Rotoren 48 und 70 zusammen 46% aller S-Fehler, die
wahrend dieses Zeitraumes erfasst wurden, produzierten;

- jene Spinnstellen, die die schlechteste Garnqualitat produ-
zierten, rasch korrigiert werden konnten;

- es schwierig ware, solche Spinnstellen ohne Uster Poly-
guard zu lokalisieren, da die produzierten Dickstellenfehler
keine Fadenbriiche verursachten. Deshalb hatte ein Daten-
system, welches lediglich Produktionszahlen und Faden-
bruchhaufigkeitswerte errechnet, diesen Fehler nicht er-
kennen kénnen. Zu diesem Zweck ware eine Umspulung
notig gewesen, was zu einer starken Verteuerung des
Fabrikationsprozesses geflihrt hatte. Mit dem Rotor 48
zum Beispiel wurden lediglich 33 Garnfehler pro 142,2 km
gesponnenem Garn produziert!

- die Abnutzung der verschiedenen Elemente bei Rotor-
Spinnmaschinen frihzeitig erkannt werden kann. Ein all-
gemeines Auswechseln von Teilen, die zur Abniitzung nei-
gen, kann deshalb verzégert werden. Aus diesem Grunde
istein genereller Austausch von solchen Teilen, der norma-
lerweise nach einer theoretisch bestimmten Produktions-
dauer erfolgen misste, tGberfllissig. Dadurch konnen be-
tréchtliche Einsparungen gemacht werden.

Ahnliche Berichte wie sie in Abb. 1 gezeigt werden, kénnen
ebenfalls auf Verlangen jederzeit ausgedruckt werden (Zwi-
schenbericht), oder aber am Ende jeder Schicht (Schicht-
bericht).

Diese Qualitdtsdaten enthalten die Haufigkeit von storenden
Garnfehlern, die dann gemass Fehlerldnge und -art unter-
teilt werden.

3. OE-Rotor-Garngleichmassigkeit, Imperfektionen,
Histogramm und Spektrogramm

Abb. 2 zeigt ein Beispiel eines Q-Pack-UPG Qualitatsberich-
tes fiir die OE-Rotorspinnmaschine Nr. 1 und Rotor Nr. 6.

Der Variationskoeffizient CV dieses Garnes der Feinheit Nec
24 (24,5 tex) betragt 15,8%, und die Anzahl von Diinn- und
Dickstellen sowie Nissen pro 100 m Garnlange (geprufte
Lange) ist 0 (-50%), 15 (+50%) und 5 (+280%). Die Empfind-
lichkeitseinstellungen fiir Imperfektionen der Unregelmas-
sigkeiten entsprechen den Standard-Einstellungen fiir
OE-Rotorgarne (siehe «Uster News Bulletin» Nr. 36, «Uster
Statistics 1989»), wobei jedoch nur ein 100 m langes Garn-
stlick untersucht wird anstatt der «Standard»-Bezugslénge
von 1000 m (mehr tber die Ldngen der Probeentnahmen er-
fahren Sie im nachsten Kapitel).

Obwohl keine Skala fiir das Spektrogramm vom Drucker
ausgedruckt wird (Spektrogr.), kann die Wellenldnge mittels
einer Plastik-Spektrogramm-Skala ermittelt werden. Das
Spektrogramm (Abb. 2) zeigt eine nahezu periodische Mas-
seschwankung zwischen 50 cm und 1,30 m Wellenlange,
welche auf «Verzugswellen» zurlickzufiihren ist, die ihrer-
seits von einer unregelmassigen Faserablagerung zwischen
der Aufldsewalze und der Rotordiise herriihren.

Das Histogramm kann als Ersatz des Diagramms der Masse-
schwankungen angesehen werden. Es scheint, dass bei
einer Klassenbreite von 5% wéahrend einer 100-m-Probe
beim Rotor Nr. 6 eine Diinnstelle von -35% (7 x5%) und eine
Dickstelle von +50% (10%5%) auftrat. In horizontaler Rich-
tung kann man von einer «normalen» Verteilung ausgehen,
wobei jedes der Sterne 0,7% der insgesamt 143 Werte in
100 m Garn (100/0,7 = 143) darstellt.

Ein Differenz-Histogramm kann ebenfalls ausgedruckt wer-
den. Es zeigt den Unterschied zwischen dem Ist-Histo-
gramm und dem mittleren Histogramm (Ist-Histogramm -
mittleres Histogramm) auf, wobei das mittlere Histogramm
einen Mittelwert der ersten 8 Histogramme errechnet. Die-
ser Wert wird standig neu tberpruft.

4. Die Auswahl eines Berichtes mit dem UPG Q-Pack

Das Abrufen von Berichten kann nach zwei Gesichtspunkten
erfolgen:

- nach individuellen Rotoren (wie in Abb. 2),

- nache einer bestimmten Anzahl von Rotoren.

4.1 Individuelle Werte fiir ausgewdéhlite Rotoren

Fir individuelle Rotoren stehen folgende Werte zur Verfi-

gung:

- CV-UPG, Variationskoeffizient der Masse

- IP-UPG (Haufigkeit von Dinn- und Dickstellen sowie
Nissen)

- Spektrogramm (lber kleinen, mittleren oder grossen Wel-
lenlangenbereich)

- Histogramm der Masse

Jeder einzelne Rotor innerhalb eines gewissen Bereiches,
namlich

Rotor Nrn. 1-10 oder

Rotor Nrn. 1-108 (eine Maschinenseite)

kann ausgewahlt werden, und zwar so, dass nach jeder ein-
zelnen Uberpriifung ein Rotor-zu-Rotor Multiplexverfahren
innerhalb des gewlinschten Bereiches stattfindet. Selbst-
verstandlich kann kein Multiplexverfahren stattfinden bei ei-
ner Auswahl von Rotoren Nrn. 31-31.
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4.2 Durchschnittswerte gewisser Rotoren : : : z i : ::
Innerhalb eines Rotoren-Bereiches konnen folgende Durch-
schnittswerte ausgedruckt werden: ’ EXEXEEEEXAZEXRE
- CV-UPG, Variationskoeffizient der Masse R KRR K
- IP-UPG (Haufigkeit von Diinn- und Dickstellen und Nissen) kdokk kKK
- CMT-UPG Classimat-Priifung. XERHKKK
Hier wurde eine Auswabhl flir einen bestimmten Rotoren-Be- KXKkX
reich getroffen, namlich: L2288
Rotoren Nrn. 31-50 XKkx
Rotoren Nrn. 1-108 (eine Maschinenseite) XXk kxk
Rotoren Nrn. 1-216 (ganze Maschine). *Ak
Auch in diesem Fall ist kein Spektrogramm erforderlich. Es R KX X
kdnnen jedoch viel aufschlussreichere Priifresultate erzielt XXkX
werden, indem eine erheblich langere Probe untersucht und KEKAXK
eine bestimmte Anzahl von Rotoren berticksichtigt wird. KEKK
ki kx
5. Priifung und Abrufzyklus mit dem Q-Pack-UPG XAXXX
b2 XREARK

Das Garn wird bei jeder Spinnstelle automatisch untersucht,
entsprechend eines im voraus festgelegten Zyklus. Quali-
tatswerte, die bei irgend einem Rotor (CV-UPG%, IP-UPG-

Uster Polyguard «Q-Pack» Qualitatsbericht, der den Variationskoeffizien-
ten CV, IP-Werte, Spektrogramm und Histogramm beinhaltet.
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Werte und Classimat-Werte) gemessen wurden, werden

eingespeichert und beim nachsten Zyklus entweder:

- mit den neuen Qualitdtswerten Uberschrieben, oder

- wie bei den Classimat-Werten, zusammengefasst, bis die-
jenigen Werte mit einer minimalen Garnlange erreichtsind
(fur Classimat werden 1000 km empfohlen),

Jeder Testanlauf kann individuell erfolgen:
- nach einer manuellen Eingabe
- mit einem kontinuierlichen Multiplexverfahren
- mit gewissen Unterbriichen (nach 1 bis 99 Stunden)
- bei Schichtbeginn, Tages- oder Wochenanfang
- bei Sortimentswechsel nach jeder Partie
(manuelle Eingabe)

Bestimmte Probeldngen konnen pro Rotor-Spinnstelle ein-

gestellt werden, je nachdem, ob:

- mit kiirzeren Proben ein reprasentatives und bedeuten-
des Ergebnis erzielt werden kann, d.h. CV-UPG%, Spek-
trogramm, Histogramm, IP-UPG, oder

- ob gréssere Probeldngen nétig sind, um signifikante
Testresultate zu erzielen, wie z.B. Classimat (CMT-UPG).

Erstens konnen folgende Probeléngen eingestellt werden:

Ktirzere Probeldangen fiir Spektrogramme von

«Kleinen», «Mittleren» und «Grossen» Wellenldngen-Berei-
chen pro Rotor, die nach folgenden Gesichtspunkten ausge-
wahlt werden kénnen:

Liefergeschwindigkeit klein mittel gross
<90 m/min 20m 80m 320m
» 90 m/min 40 m 160m 640m

Zweitens kénnen folgende Probelangen eingestellt werden:

Kiirzere Probeldngen fiir CV-UPG%, IP-UPG-Werte und
Histogramme (iber

50, 100, 200, 500 und 1000 m pro Rotor, die je nach Bedrfnis
gewahlt werden kénnen.

Drittens konnen folgende Probeldngen eingestellt werden:

Grdssere Probeldngen flir die Classimat (CMT-UPG)
Priifung von

50, 100, 200, 500 und 1000 km gesamte sowie individuelle
Probeléangen tiber 5000 m (5 km) pro Rotor.

Wenn ein Testlauf beim ersten zu priifenden Rotor beginnt,
wird, basierend auf der gewahlten Probelénge, zuerst das
Spektrogramm registriert, und danach werden die Resultate
des CV-UPG%, IP-UPG und Histogramms ermittelt, und da-
nach die Classimat (CMT-UPG) Ergebnisse, alle geméss der
gewahlten Probeldnge. Das heisst, dass flir jeden einzelnen
Rotor-Test zuerst eine Gesamtprobelénge aller drei ausge-
wahlten Testprogramme durchgelaufen werden muss, be-
vor der nachste Rotor untersucht werden kann.

Beispiel

Bei einer OE-Rotorspinnmaschine mit 216 Rotorstellen mit
einer Liefergeschwindigkeit von 100 m/min stehen
24 x60 =66 Minuten

216
zur Verfligung pro Rotor fiir das Priifen von allen Qualitats-
parametern (Ausnahme, Classimat-Priifung). Bei einer Lie-
fergeschwindigkeit von 100 m/min, erhalten wir eine Probe-
lange von:
660 m Garn / Rotorstelle / 24 Stunden

Beispiel flr die Wahl einer gewissen Probeldnge pro Rotor-
stelle:

1 Spektrogramm
Gewahlte Probelédnge, 100 m (*90 m/min, kleiner Wellenlan-
gen-Bereich)

2. IP-UPG (Diinn- und Dickstellen, Nissen) und Histogramm
Gewabhlte Probelange, 500 m

Gesamte Probelange = 100 + 500 = 600 m Garn / Rotorstelle /
24 Stunden, d. h. <660 m Garn / Rotorstelle / 24 Stunden.

3. Classimat

Fixierte Probelange, 5 km pro Rotor

Referenzléange bei OE-Rotorgarnen = 1000 km

Bei 216 Rotorstellen mit einer Liefergeschwindigkeit von
100 m/min betragt die

gesamte Probeldnge = 5 km x 216 = 1080 km, d. h., »1000 km

Diese gesamte Probelénge ist grosser als die Bezugslange
fiir die Classimat-Priifung, ndmlich 1000 km. Dennoch muss
ein Kompromiss eingegangen werden, um die on-line
Gleichmassigkeitswerte (CV-UPG%, Spektrogramm, IP-UPG-
Werte) auch an allen anderen Tagen kontinuierlich zur Verfi-
gung stellen zu kdnnen. Solche Werte haben selbstverstand-
lich eine grossere Bedeutung in der on-line Uberwachung
von Rotorgarnen.

Unter diesen Voraussetzungen wiirde eine Classimat-Pri-
fung folgende Zeit in Anspruch nehmen:

Priifzeit . 1080 km  « 1
pro Maschine = 700 m min 60 min x 24 Std.

Natirlich muss ein Classimat-Testprogramm so eingesetzt
werden, dass jede Maschine nur auf Garnfehler (Classimat)
geprift wird, und zwar einmal pro Monat oder alle zwei Mo-
nate. Das erfordert eine ganzwochige Classimat-Prifung bei
jeder einzelnen Maschine. Dabei muss berlicksichtigt wer-
den, dass in dieser Woche die Gleichmassigkeitspriifung
(CV-UPG%, Spektrogramm und IP-UPG-Werte) nicht gleich-
zeitig erfolgen kann.

=7,5 Tage

Aus diesem Grunde empfehlen wir, dass die Classimat-Pri-
fung bei jeder Rotorstelle unmittelbar nach der Festlegung
des Spektrogramms, Histogramms sowie den CV-UPG%/
IP-UPG-Werten veranlasst wird. Dadurch wird die gesamte
Priifzeit fir alle Merkmale von 7,5 Tagen auf 8,5 Tage erhoht.

6. Selten auftretende Fehler in OE-Rotorgarnen
(Classimat)

Seltene Fehler in OE-Rotorgarnen sind sogar noch seltener
als in Ringgarnen. Im allgemeinen haben Ringgarne etwa
10 Mal mehr Garnfehler als Rotorgarne. Der Fehlerhaufig-
keitswert flir OE-Rotorgarne, gleich wie flir Ringgarne, stellt
gleichzeitig ein Qualitdtsmerkmal des Garnes dar und muss
deshalb eruiert werden.

Mit Uster Polyguard Q-Pack ist es nunmehr mdglich, konti-
nuierlich, das heisst «On-line», diejenigen Fehler aufzudek-
ken, die bei jeder Rotorstelle produziert werden, und diese
werden dann entsprechend der «standardisierten» Classi-
mat-Einstufungen eingeordnet.

Abb. 3 zeigt einen Uster Polyguard Q-Pack «Demo» Bericht
betreffend ein Nec 18 (33 tex) OE-Rotorgarn, das bei Rotor
Nr. 213 der Maschine Nr. 1 gesponnen wurde. Garnfehler-
Haufigkeitswerte beziehen sich auf ein 500 km langes Garn-
stiick. Deshalb muss hier jeder Haufigkeitswert verdoppelt
werden, um Bezug auf die «Standard-Referenzldnge» von
1000 km Garn (d. h. 1000 km Standard-Referenzlénge fiir OE-
Rotorgarne, 100 km Standard-Referenzlénge fiir Ringgarne)
nehmen zu kdnnen.

Nachdem Abb. 3 lediglich theoretische Werte darstellt, kon-
nen sie nicht als tatsachliche Betriebsresultate angesehen
werden. Einen besseren Vergleich erhalt man durch das Pri-
fenim Textillabor und durch die Uster Statistics, dieim Uster
News Bulletin Nr. 36 vorhanden sind.
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Abb. 3

Uster Polyguard Q-Pack Qualitatsbericht von Classimat-Garnfehlern in
OE-Rotorgarnen.

7. Alarmgrenzwerte fiir Qualitatsmerkmale

Das Alarmsystem ist wahrscheinlich eine der wichtigsten
Funktionen der Uster Polyguard Garniliberwachungsanlage.
In der Kopfdatenzeile jedes UPG-Berichtes (siehe Abb. 1) be-
finden sich Angaben betreffend die Einstellung des Garn-
fehler-Alarms, zum Beispiel 3 GF pro 8 km (siehe Abb. 1).
Falls, wie in diesem Fall, pro 8 km Garnlange 3 Garnfehler er-

mittelt werden (entsprechend der Empfindlichkeitseinstel-

lungen), wird ein «Garn-Alarm» ausgelost:

- die Spinnstelle wird blockiert

- die zentrale Alarmlampe leuchtet auf

- die Nummer desjenigen Rotors, wo zu viele Fehler er-
mittelt wurden, wird bei der Zentraleinheit angezeigt
(LCD, Liquid Crystal Display)

- die rote Lampe beim betreffenden Rotor leuchtet auf
(LED, Light Emitting Diode).

Beim Uster Polyguard Q-Pack sind ebenfalls die gleichen
Alarmeinrichtungen fiir die Qualitdtseigenschaften vorhan-
den:

- CV-UPG% Wert (oberer und unterer Grenzwert)

- Diinnstellen (-30%, -40%, nominal -50%, -60%)

- Dickstellen (+35%, nominal +50%, +70%, +100%)

- Nissen (+140%, +200%, nominal +280%, +400%)

- Differenz-Histogramm.

Beim Q-Pack-UPG kann ferner eine gewtlinschte Reaktion

auf einen Alarm eingegeben werden;

- der Rotor soll nicht gestoppt werden,

- der Rotor wird gestoppt, automatisch gereinigt, und der
Spinnprozess beginnt wieder mit dem automatischen An-
setzer

- die Spinnstelle wird blockiert und der Alarm gemaéss obi-
ger Garnfehleralarm-Beschreibung ausgeldst, so dass
eine manuelle Unterbrechung durch das Bedienungsper-
sonal erforderlichist, bevor die Spinnstelle wieder manuell
gestartet werden kann.

8. Zusammenfassung

Fiir eine umfassende Qualitdtssicherung missen die Quali-
tatsmerkmale unter standiger Uberwachung sein. Basierend
auf eingegebenen Alarmgrenzwerten, kdnnen Trendanaly-
sen betreffend Garnqualitditsmerkmalen durchgefiihrt
werden.

Diein diesem Berichterwahnten Qualitdétsmerkmale kénnen
«on-line» durch das Q-Pack der Uster Polyguard OE-Rotor-
garn-Uberwachungsanlage bestimmt werden.

Neben den allgemeinen Qualitdtsparametern kénnen auch
«Ausnahme-Spinnstellen» ausfindig gemacht werden. Ein
«Ausnahme-Rotor» kann eine minderwertige Garnqualitat
produzieren. Die Aufdeckung und Korrektur von «Aus-
nahme-Rotoren» stellt wahrscheinlich die wichtigste Auf-
gabe eines on-line Qualitatsiiberwachungssystems dar. Ein
Alarmsystem, welches den fehlerhaften Rotor blockiert, er-
moglicht eine manuelle Korrekturmassnahme.

Uster Polyguard Q-Pack kann eine grosse Anzahl von zeit-
aufwendigen Routinearbeiten bei der Qualitatspriifung
Ubernehmen.
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