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Non wovens

Beruhrungslos Dicken messen

Falsche Materialdicken, Qualitatsschwankungen durch mangel-
hafte Prozesssteuerung oder umweltgerechte Beseitigung von
Produktionsausschiissen sind aktuelle Probleme aus der Vliesstoff-
industrie. Der hohe und kostenbestimmende Rohstoffeinsatz lasst
in der heutigen Wettbewerbssituation keine Produktionsverluste

Einen wesentlichen Beitrag zur Mini-
mierung solcher Produktionsverluste
leistet das neue und innovative Mess-
system Delta Master zur beriihrungs-
losen on-line Dickenmessung von
Materialien mit strukturierten, pordsen
und rauhen Oberflachen.

Bisheriger Stand
der Messtechnik

In der Industrie werden heute die Dik-
ken von Vliesstoffen durch Entnahme
einer Probe aus der laufenden Produk-
tion bestimmt. Im Labor stehen mecha-
nische Dickenmessgerdte zur Verfi-
gung, die mit einer definierten Flache
und einem bestimmten Gewicht die
Dickenwerte ermitteln. Die Zeitdauer
von der Probenentnahme bis zur Ver-
fligbarkeit der Messwerte dauert einige
Minuten. Wihrend dieser Zeit wird wei-
ter produziert mit der Ungewissheit,

dass die erzeugte Produktequalitdt
nicht den geforderten Spezifikationen
entspricht.

Obwohl die mechanisch beriihrende
off-line Dickenmessung die Vorteile der
Einfachheit und der glinstigen Kosten
aufweist, bleiben die damit verbunde-
nen Nachteile der unbestimmten Pro-
duktequalitdt lber lingere Zeitrdume
vorhanden.

Grundsatze
der Neuentwicklung

Ausgelost durch Anfragen von fiihren-
den Vliesstoffherstellern, Messysteme
zu entwickeln, die einen wesentlichen
Beitrag zur Sicherstellung der Produk-
tequalitédt leisten kOnnen, ist u.a. das
opto-elektronische und auf Bildverar-
beitung basierende Messystem Delta
Master entwickelt worden.

Dickenmessung bei einer gefiihrten Warenbahn.
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Zeichnung: Eye Tec

Das Messystem besteht im wesentli-
chen aus einem Messkopf, der die
Kamera, die Optik, den Laser und die
Ansteuerelektronik enthalt sowie einer
Auswerteeinheit, die den Auswertepro-
zessor, die Auswertesoftware und kun-
denspezifische Applikations-Software
enthalt.

Das Funktionsprinzip dieses opti-
schen Messverfahrens beruht auf dem
Triangulationsverfahren. Bei diesem
Verfahren wird ein Laserstrahl als Linie
auf die Oberfliche des zu messenden
Materials projiziert. Dieser Lichtbal-
ken wird an der pordsen und unebenen
Oberflache in alle Richtungen reflek-
tiert und erzeugt ein zweidimensiona-
les Helligkeitsbild. Das Multiprozessor-
system errechnet aus den von der CCD-
Kamera iibermittelten Bildern mit Hilfe
komplexer Bildverarbeitungsalgorith-
men die relativen Lagednderungen in
die entsprechenden Dickenwerte um.

Die Messgenauigkeit des Delta
Master ist besser als 0,5% liber den
gesamten Messbereich. Die Gesamt-
systemgenauigkeit wird im wesentlichen
nur durch die mechanische Stabilitat
zwischen Messkopfauthdngung und
Referenzrolle oder -platte beeinflusst.
An eine Auswerteeinheit sind bis zu
acht Messkopfe anschliessbar.

Praxiserfahrung

Der Delta Master wird heute bei nam-
haften Textil- und Vliesstoffherstellern
erfolgreich eingesetzt. Die Erfahrungen
zeigen, dass mit den in Echtzeit zur Ver-
fligung stehenden Daten bereits in der
Phase der Produktionsaufnahme die
Anlage gezielt hochgefahren werden
kann. Die permanente, automatische
Uberwachung zeigt beim Uberschreiten
von vorgegebenen Toleranzschwellen
ohne Zeitverzug Abweichungen durch
optische oder akustische Signale an.
Die Messungen an verschiedenen
Warenbahnen haben weiter gezeigt,
dass trotz eines konstanten Flachenge-
wichtes liber die Warenbahnbreite Dik-
kenunterschiede von bis zu 20% auftre-
ten. Diese Dickenunterschiede wirken
sich vor allem bei der Weiterverarbei-



Non wovens

Dickenmessung einer frei schwebenden Warenbahn.

tung - insbesondere bei der Verpackung
- aus und flihren regelmaéssig zu Kun-
denreklamationen.

Um die beriihrungslos gemessenen
Dickenmesswerte denjenigen der
(berlihrenden) DIN-Messung anzuglei-
chen, wurde zusitzlich eine spezielle
Software entwickelt, die den notwendi-
gen Ausgleich sicherstellt.

Mit dem Delta Master steht ein
beriihrungsloses Dickenmesssystem
fir Materialien mit rauhen und struktu-
rierten Oberflichen, wie sie bei Vlies-
stoffen auftreten, zur Verfiigung. Die

Zeichnung: Eye Tec

Erfahrungen bisheriger Installationen
zeigen, dass durch die permanente Dik-
kenliberwachung eine Verbesserung der
Qualitdtskonstanz  erzielt wird und
damit ein Riickgang von Kundenrekla-
mationen erkennbar ist, der zu einer
Pay-Back Dauer von weniger als einem
Jahr fiihrt. Nicht berticksichtigt sind
dabei die Nutzen geringerer Produk-
tionsausschiisse sowie die Reduktion
von Abfallbeseitigungen.

Eye Tec GmbH, D-7750 Konstanz Wl

Fehrer Nadelteilung «F9»

Markierungsfreie Vernadelung und gleichmassige Einstichvertei-
lung sind seit Jahren Forderungen von Herstellern hochqualitativer
Nadelfilzprodukte. Nach intensiver Entwicklungsarbeit kann die
Dr. Ernst Fehrer AG eine neuartige Nadelanordnung anbieten.

Seit mehr als drei Jahrzehnten befasst
sich die Dr. Ernst Fehrer AG intensiv
mit der Entwicklung und Herstellung
von  Hochleistungs-Nadelfilzmaschi-

nen. Grundsitzliche Neuerungen wie
die geschlossene Rahmenkonstruktion,
Modulbauweise, Olschmierung sowie
ein praziser Massenausgleich begriin-

den den weltweit erfolgreichen Einsatz
von Nadelfilzmaschinen auf allen
Anwendungsgebieten.

Entscheidende  Weiterentwicklun-
gen in der Vernadelungstechnologie
wie z.B. in der Papiermacherfilzherstel-
lung, der Hochgeschwindigkeitsverna-
delung oder der Strukturvernadelung
sind ebenfalls auf die permanente Ent-
wicklungsarbeit der Firma Fehrer
zuriickzuflihren.

Im Zuge der laufenden Verbesse-
rungsarbeiten an den Nadelfilzmaschi-
nen wurde ein besonderer Schwerpunkt
auf die Optimierung des Nadelbildes
gelegt.

In diesem Zusammenhang entstand
die neue, zum Patent angemeldete
Nadelteilung der Type «Fehrer-F9»,
welche derzeit mit ca. 5000 oder ca.
10000 Nadeln pro Meter zur Verfligung
steht. Bei der Entwicklung wurden vol-
lig neue Wege beschritten.

Zum Einsatz kommen herkdémm-
liche Filznadeln in den géngigen
Dimensionen, d.h. es miissen keine
Sondernadeln verwendet werden.

Die wesentlichsten Vorteile
neuen Teilung «Fehrer-F9» sind:
- gleichmassige Verteilung der Einsti-

che; daraus resultiert ein schones

ebenmaissiges Oberflachenbild
- diese optimale markierungsfreie Ein-
stichqualitét ist weitgehend unabhén-
gig vom Vorschub-pro-Hub-Verhalt-
nis
- hohe Formstabilitdt wahrend der Ver-
nadelung, d.h. wesentlich geringere
Verstreckung und geringerer Breiten-
schrumpfbei gesteigerten Festigkeits-
werten
Nadelmarkierungen, z.B. von der
Vorvernadelung, konnen durch Ein-
satz der «Fehrer-F9»-Teilung an den
Finalmaschinen weitgehend elimi-
niert werden
aufgrund der hoheren Packungs-
dichte der Nadeln im Brett ist es mog-
lich, die Nadelanzahl einer Doppel-
brettmaschine in einer Einbrett-
maschine  unterzubringen, z.B.
ca. 10000 Nadeln pro Laufmeter
Arbeitsbreite
- daraus resultieren geringerer Platzbe-
darfund geringere Investitionskosten

der

1

13



	Berührungslos Dicken messen

