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innerei

Band-Dickstellen in

Vorlagebandern

Isidor Harzenmoser, Zellweger Uster,
Schweiz

1. Einflihrung

Storungen jeglicher Art an Spinnerei-
vorbereitungsmaschinen konnen innert
einer kurzen Zeitspanne enorme Men-
gen an fehlerhaftem Material produ-
zieren, was in Folgeprozessen zu
Qualitits- und Produktionsstérungen
fiihrt mit den entsprechenden Kosten-
folgen [1].

Grosse Aufmerksamkeit schenkt da-
her die produktionsbegleitende Qua-
lititskontrolle der Nummernhaltung,
die die meisten Betriebe, entsprechend
der technischen Ausstattung der Ma-
schinen, in regelmissigen Zeitabstin-
den iiberpriifen. Auch die Uberwa-
chung von CV% und periodischen
Bandgewichtsschwankungen ist mit
ausgereiften Sensoren heute direkt in
der Produktion moglich.

Aperiodisch auftretende kurze Band-
Dickstellen konnten bis anhin nur
durch Zufall bei Laborpriifungen oder
durch  Qualitits- und Produktions-
storungen in den Folgeprozessen, das
heisst viel zu spit, entdeckt werden.

Neben ihrer negativen Auswirkung auf
o o

die Folgeprozesse, wie Lunten- und Fa-
denbriiche, konnen sie als Garndick-
stellen bis ins Fertiggewebe oder Ge-
strick zu Qualititseinbussen fiihren.

Mit dem USTER-FP-SENSOR bietet
sich die Moglichkeit, auch Dickstellen
online zu erfassen. Die Dickstellen-Er-
fassung wird im weltweit verbreiteten
Datenerfassungs-System USTER-SLI-
VERDATA [2] ab Programm-Version
2.5.5 standardmiissig ausgeliefert.

2. Erfahrungen aus der Praxis

Als Dickstelle wird eine Ansammlung
von Fasermaterial definiert, die auf ei-
ner Linge von 4 c¢cm zu einer Quer-
schnittszunahme von mindestens +20%
fiihrt. Kiirzere Dickstellen bis 1 c¢cm
Linge werden zwar auch erfasst, je-
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doch nur mit einer statistischen Sicher-
heit von etwa 40%.

2.1 Dickstellen an den Karden

In einem Betrieb wurden 16 Baum-
woll-Karden iiber 61 Schichten auf
Dickstellen tiberwacht. Untersucht man
den gemeinsamen Mittelwert aller Kar-
den so zeigt sich, dass die Dickstellen
sehr unregelmissig auftreten. In der
folgenden Figur sind die Schichtmittel-
werte aller Karden iiber die gesamten
61 beobachteten Schichten aufgetragen
(Abb.1).

Zur Analyse vergleicht man in der
Folge die einzelnen Karden untereinan-
der im gleichen Zeitraum. Das Ergeb-
nis ist in der Abb. 2 dargestellt, die
durchschnittlichen Dickstellen-Héufig-
keiten pro Kilometer Band bei einer
Warngrenze von ca. +30%. Es zeigen
sich grosse Unterschiede zwischen den
einzelnen Maschinen. Zwischen der be-
sten und der schlechtesten Maschine
zeigt sich ein Unterschied um den Fak-
tor 10. Als kritische Maschinen sind
204, 212 und 213 zu betrachten.

Eine vertiefte Analyse der schlechten
Karde 204 zeigte, dass die Dickstellen
schubartig unregelmissig iiber den
Zeitverlauf auftreten. Die Dickstellen
entstanden durch folgende Ursachen:

mittex 5 / 96

— Flugansammlungen am Querbandab-
zug
— Faserbiirte unter dem Abnehmer
— Flugansammlungen an der Quetsch-
walze infolge Honigtauablagerungen
— mangelhafte Justierung des Bleches
unter dem Abnehmer
— mangelhafte Absaugung
Durch gezielte Wartung wurde eine
Reduktion der Dickstellen erreicht.
Uber fiinf Monate hinweg wurde mit
einer Alarmgrenze von 45% gearbeitet.
Beim Uberschreiten dieser Grenze
wurden die Karden angehalten und
danach die bekannten kritischen Zonen
entflockt. Durch dieses Vorgehen
konnte der Dickstellen-Mittelwert um
80% gesenkt werden. Die Ablauf-
storungen beim Flyer wurden damit
beseitigt. Der erreichte Mittelwert von
0,04 Dickstellen pro Bandkilometer,
bezogen auf +30%-Dickstellen ist als
gut zu bezeichnen und erfiillt nun die
Band-Qualititsanspriiche dieses Be-
triebes.

2.2 Dickstellen an Vorstrecken

An den Vorstrecken ist der Einsatz der

Dickstellen-Erfassung dann zu empfeh-

len, wenn die Karden ohne Online-Er-

fassung arbeiten. Als Dickstellen-Ursa-

chen wurden erkannt:

— Dickstellen im Vorlageband

— Verflugungen und Bandaufschiebun-
gen auf dem Einlauftisch

— Faserbartbildungen an Umlenk- oder
Bandleitorganen
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— defekte Druckwalzen-Abstreifer
— Faseraufschiebungen vor Bandver-
dichter
— mangelhafte Absaugung
Auch hier liessen sich durch gezielte
Wartung sehr gute Dickstellenwerte er-
zielen.

2.3 Dickstellen an Kammaschinen

Die Auswirkung der Dickstellen von
Vorprozessen kann am Beispiel der
Kédmmaschinen verdeutlicht werden.
Durch gezielte Wartung wurde die
Dickstellenhidufigkeit an den Vor-
strecken reduziert. Mit den Verbesse-
rungen an den Vorstrecken sind die
Dickstellen in der Kidmmerei reduziert
worden. Gleichzeitig wurden auch die
Auslauffadenbriiche am Flyer beobach-
tet. Deutlich kann man erkennen, dass
die Massnahmen an den Vorstrecken
auch zu einer Verbesserung in den Fol-
geprozessen gefiihrt haben (Abb. 3).
Durch den Vergleich benachbarter
Kédmmaschinen mit gleichem Artikel
liess sich nachweisen, dass auch in die-
ser Prozessstufe Dickstellen entstehen
konnen. Hiufige Dickstellen-Ursachen
an Kd@mmaschinen sind:
— von der Vorstrecke herriihrend
— Verflugungen und Bandaufschiebun-
gen im Ubergabebereich des Bandes
vom Streckwerk auf das Transportband
— Faserbartbildungen an Umlenk- oder
Bandleitorganen
— defekte Druckwalzen-Abstreifer

— automatische  Rundkamm-Ausbiir-
stung

— mangelhafte Absaugung

2.4 Dickstellen an Endstrecken

Dies ist die letzte Produktionsstelle, an
der eine Online-Qualititserfassung an
Faserbidndern noch moglich ist. Es ist
auch die letzte Produktionsstelle, wo
sich bei Qualititsstorungen zumindest
noch der Rohstoff wieder in den Pro-
zess integrieren ldsst.

Ein Anwender registrierte anfinglich
als Durchschnitt fiir seine Endstrecken
ca. | Dickstelle pro Bandkilometer, ein
qualitativ  unbefriedigendes Resultat.
Alle Maschinen ergaben vergleichbare
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Dickstellen-Ergebnisse. Die Vermutung
lag nahe, dass es sich um prinzipielle
Ursachen handeln muss. Deshalb kon-
zentrierte sich der Anwender zunichst
gezielt auf eine Maschine.

Nach folgendem Vorgehensplan wurde
gearbeitet.
1.-3. Tag:
Istaufnahme, Dickstellen werden nur ge-
zidhlt, ohne die Maschinen abzustellen
4. Tag:
1. Versuch mit Streckwerk-Verstellung,
die Resultate verschlechtern sich
5. Tag:
Zuriick zur Anfangseinstellung
6. Tag:
2. Versuch Vorverzugsdistanz +1 mm.
Die Dickstellenhiiufigkeit geht zuriick
7.-9. Tag:
Zusitzliche Versuche mit verschiede-
nen Hauptverzugsdistanzen
11.—-19. Tag:
Zusitzliche Hauptverzugsdistanz +1,5
mm, eine weitere Reduktion der Dick-
stellenhdufigkeit wird erreicht.
12.-19. Tag:
Beobachtung mit den neuen Distanz-
Einstellungen
Ab 20. Tag:
Umstellung auf die optimale Variante
Die Abb. 4 zeigt die Auswirkung der
Massnahmen an der gewihlten einzel-
nen Maschine.
In einem zweiten Schritt wurden die
gewonnenen Erkenntnisse auf die iibri-
gen End-Strecken iibertragen. Durch

2
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die verbesserte Streckwerkseinstellung
wurde der anfinglich hohe Wert von |
Dickstelle pro Bandkilometer auf 0,03
bis 0,04 reduziert.

Ist einmal ein solches Niveau erreicht
worden, kénnen Ausreisserstrecken er-
kannt und die Ursachen behoben wer-
den. Hauptursachen fiir Dickstellen an
der Endstrecke sind:

— Ursachen wie bei den Vorstrecken

— unwirksame Abstreifer an der Ein-
lauf-Messrolle

— mangelhafte Maschinenwartung

3. Messtechnische Grenzen der
Dickstellen-Erfassung

Die Erfassung einer Dickstelle unter-
liegt messtechnischen Grenzen des
Messorganes und statistischen Grenzen
in bezug auf die Bandungleichmiissig-
keit. Die maximal mogliche Grenze ist
durch die Fertigungstoleranzen des
Messorganes begrenzt.

Die minimale Grenze wird von der
Bandungleichmiissigkeit abgeleitet. Unter
der Berticksichtigung von normalen stati-
stischen  Schwankungen der Band-Un-
gleichmiissigkeit, darf pro 100 km Band
nur eine Dickstelle, unzulissig, als fehler-
haft erkannt werden. Die Formel lautet
dann: Minimale Grenze =5 * CV%

4. Typische Grundeinstellungen -
Praxiswerte

Erste Erfahrungen haben ergeben, dass
aus der Vielfalt der Einstellméglichkei-
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ten, hinsichtlich der Empfindlichkeit
der USTER-SLIVERDATA-Dickstel-
lenerfassung, mit den nachfolgenden
Grundeinstellungen praxisbezogen ge-
arbeitet werden kann.

Grundeinstellungs-Empfehlung
die Dickstellenerfassung

fiir

Tabelle 1
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jektive Beurteilung der Auswirkung ei-
ner Dickstelle.

5. Zusammenfassung

Durch das steigende Qualititsniveau
erlangen Dickstellen in Voriagebindern
an Bedeutung. Sie fiihren zu Produk-
tionsstorungen in den Folgeprozessen
und konnen die Garnqualitit beein-
trichtigen. Durch die Moglichkeit sie
mit USTER SLIVERDATA zu erfas-
sen, konnen die wichtigsten Ursachen
aufgedeckt und durch gezielte Mass-
nahmen eliminiert werden. Das Dick-
stellenniveau wird gesenkt und dadurch
die Produktivitit der nachfolgenden
Prozesse, wie auch die Garnqualitit
verbessert.
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Mit diesen Grundeinstellungen erreichen gut gewartete Maschinen folgende

Praxiswerte:

Tabelle 2

Streubreite Mittelwert
Dickstellen pro Bandkilometer 0.01-0,1 0,05
Dickstellen pro Produktionsstunde
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600 m/min 0,2-3,0 1.6
900 m/min 03-45 2.4
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