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Sicherheitshinweise

Normen und Vorschriften

Die LOEPFE YarnMaster® 3N1 Garnreinigeranlage ist ein
sicherheitstechnisch gepriftes Produkt. Sie entspricht den
folgenden Richtlinien:

2006/42/EG  Maschinenrichtlinie
2006/95/EG  Niederspannungsrichtlinie
2004 /108 /EG Elekromagnetische Vertraglichkeit

Bedienungsanleitung

Um Stoérungen und Bedienungsfehler zu vermeiden, emp-
fiehlt es sich, diese Bedienungsanleitung aufmerksam zu le-
sen, und die hier angegebenen Anweisungen gewissenhaft
zu befolgen.

Ihre Gesundheit, die Funktionsfahigkeit Ihrer Anla-
B ge oder die Sicherheit Ihrer Daten geféhrdet ist.

l Kennzeichnet Hinweise, bei deren Nichtbeachtung

Hinweis: Die Bildschirmdarstellungen in dieser Bedienungs-
anleitung dienen als lllustration. Sie sind nicht als Einstellbei-
spiele zu verwenden!

Ein Exemplar der Bedienungsanleitung ist leicht zugéanglich in
der Nahe der Maschine aufzubewahren.

Haftung

Der Hersteller Gbernimmt keine Haftung fir Schaden welche
zurlck zu fahren sind auf:

= Das Nichtbefolgen der Sicherheits-, Bedienungs- und
Wartungsvorschriften dieser Anleitung.

= Die Verwendung von nicht durch uns gelieferten Ersatz-
teilen/Nachbauteilen/Umbauteilen.

m Das eigenméchtige Umbauen und Verandern der Garn-
reinigeranlage.

= Normale Abnutzung.



> B> D> D

Bedienung der Anlage

Diese Garnreinigeranlage darf nur durch fachkundiges Perso-
nal installiert, in Betrieb genommen und bedient werden.
Bei unsachgemasser Bedienung kénnen von der Maschine
Gefahren ausgehen.

Der bestimmungsgemasse Betrieb (geméass 2006 /42 / EG,
2006/95/EG,2004 /108 / EG)dieser Garnreiniger-Anlageist
unter anderem nur bei geschlossenen Gehausen gewahrleis-
tet. (Kihlung, Brandschutz, Verschmutzung, Funkentstorung
etc.)

Sensoren dirfen nicht gedffnet werden.

Elektronische Bauelemente und Baugruppen (Leiter-
karten) sind durch elektrostatische Ladung gefahrdet!
Berlhren Sie auf keinen Fall Lotanschlisse, Steckkontakte,
Leiterbahnen oder Bauelemente ohne vorherige statische
Entladung. Fassen Sie Baugruppen nur am Rand an.



Garnreinigung allgemein
Garnfehlerdefinition

Der Open End Spinnprozess liefert ein relativ gleichmassi-
ges Garn. Unterschiede im Garndurchmesser konnen jedoch
nicht ganz vermieden werden. Zundchst muss deshalb zwi-
schen normalen Garnungleichmassigkeiten und eigentlichen
Garnfehlern unterschieden werden.

Garnfehler konnen als Garnunregelmassigkeiten definiert
werden, die zu Schwierigkeiten in spateren Produktionsstu-
fen oder zu Fehlern im Endprodukt fihren kénnen. Als Garn-
reinigung bezeichnet man die Feststellung und Entfernung
von Garnfehlern. Diese Aufgabe wird wahrend des Spinn-
prozesses erledigt. Garnreiniger sind deshalb Teil einer Open
End Spinnmaschine.

Die Entfernung eines Fehlers bedingt einen Unterbruch des
Spinnprozesses: Der Rotor muss gestoppt, der Fehler ent-
fernt und die Garnenden wieder verbunden werden. Es ist
klar, dass dieser Unterbruch einen Produktionsverlust ver-
ursacht. Garnreinigung ist deshalb immer ein Kompromiss
zwischen Qualitat und Produktion, d.h. einem Maximum von
Garnfehlern, die entfernt werden kénnten, und einem mog-
lichst geringen Produktionsverlust. Dieser Kompromiss fuhrt
zur Unterscheidung zwischen:

u tolerierbaren Garnfehlern, ndmlich solchen, die im Inter-
esse des Maschinennutzeffektes toleriert werden, und

u nicht tolerierbaren Garnfehlern

Garnfehler
Ausgehend vom durchschnittlichen Garndurchmesser (Ba-
sisdurchmesser) konnen folgende Garnfehler erfasst und ge-

reinigt werden

= Dick- und Diinnstellen, je nachdem ob eine Zunahme
oder eine Abnahme des Durchmessers vorliegt.

Innerhalb der Dickstellen werden weiter unterschieden:

— Noppen als extrem kurze (bis wenige mm) und extrem
dicke Fehler (Vielfaches des Basisdurchmessers).

u fehlerhafte Anspinner

Innerhalb der Nummer-Abweichung werden weitere Un-
terscheidungen getroffen:

= Diinn- und Dick-Faserband (kurze Lénge)
= Dinn- und Dick-Garnnummer (lange Lange)

Noppen

Kurzfehler

Langfehler

Diinnstellen

Anspinner

Garnnummer (lang)

Faserband



Fehleranhaufungen (Moiré)
m Periodische Fehler (Moiré)

Periodische Fehler die im Bezug zum Rotordurchmesser ste-
hen. Solche entstehen durch verschmutzte oder verschleiss-
te Rotoren.

= Andere periodische Fehler

Diese entstehen durch Defekte oder verschleisste Kompo-
nenten der Spinnbox. Diese Fehler werden durch die Spektro-
gramm Funktion detektiert.

Garnungleichmaéssigkeit (CV)

Stérende Durchmesserschwankungen oder sporadisch auf-
tretende Unregelmassigkeiten wie

Varianz des Garns (CVy)
Varianz der Haarigkeit (CVh)
Varianz des Faserbandes (CVs)
Imperfektionen (IPI)

Fremdstoffe (F)
Fremdstoffe, die von der Grundfarbe des Garns abweichen

m Dunkle Fremdstoffe im rohweissen Garn

Synthetische Fremdstoffe (P)
Synthetisches Fremdmaterial (z.B. Polypropylen)
® unabhéngig von der Farbe des Garnes und des Fremd-

materials, z.B. weisses und transparentes Polypropylen in
rohweissem Garn
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Garnfehlerklassierung

Garnfehler werden durch eine Quer- und eine Langsdimen-
sion definiert. Die Querdimension wird als Abweichung des
Basisdurchmessers und die Langsdimension in Millimetern
angegeben.

Die Definition von Garnfehlern nach Lange und Dicke legt es
nahe, Garnfehler in einem rechtwinkligen Koordinatensystem
abzubilden. Dabei wird die Lange in waagrechter (X-Achse)
und die Dicke in senkrechter Richtung (Y-Achse) aufgetra-
gen. Jeder Garnfehler kann so durch einen Punkt in der Koor-
dinatenebene eingezeichnet werden. Weiter lasst sich die
Koordinatenebene in einzelne Felder (Klassen) einteilen, um
ahnliche Garnunregelmassigkeiten in Gruppen zusammenzu-
fassen (zu klassieren) und zu zdhlen. Damit wird einem ande-
ren, ausserst wichtigen Gesichtspunkt Rechnung getragen,
demjenigen der Haufigkeit gleichartiger Fehler (siehe Bild 1).

Durchmesser

Die Wahl der Klassengrenzen erfolgt weitgehend willklrlich.
Fir Durchmesserfehler am haufigsten ist die Einteilung in ver-
schiedene Dicken- und Langenklassen (siehe Bild 2).

Das YarnMaster System 3N1 bentitzt standardmaéssig folgen-
de Einteilung (siehe Bild 3).

Durchmesser Y

Bild 1
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Héufigkeitsverteilung von Garnfehlern im Koordinatennetz
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Garnreinigung
Reinigungsgrenze

Es wurde bereits auf die im Interesse des Nutzeffektes der
Open End Spinnmaschine getroffene Entscheidung zwischen
Garnfehlern hingewiesen, die herausgeschnitten und sol-
chen, die im Garn belassen werden sollen (untragbare und
tragbare Garnfehler). Diese Entscheidung lasst sich auf der
Koordinatenebene grafisch darstellen, und zwar als Linie,
die die tragbaren Fehler (unten) von den untragbaren (oben)
trennt. Diese Linie stellt die theoretisch wiinschbare Rei-
nigungsgrenze (RG) dar. Den Anforderungen der Praxis ent-
spricht normalerweise eine konkave Reinigungsgrenze (siehe
Bild 4).

Die konkave Form ergibt sich aus der textilen Beurteilung,
dass, je mehr Abweichungen bezlglich Durchmesser ge-
duldet werden, desto weniger Abweichung bezlglich Lange
tragbar erscheint. Ferner flihrt die Grenze damit durch Felder
ahnlicher Fehlerhaufigkeiten, was der Forderung nach einem
hohen Nutzeffekt entspricht.

Von der theoretisch wiinschbaren ist die praktisch erzielbare
Qualitatseinstellung zu unterscheiden, die einerseits von
der fUr ein Reinigerfabrikat typischen Reinigercharakteristik
und andererseits von der Flexibilitdt des Reinigersystems ab-
hangt.

Reinigercharakteristik
Matrix Reinigung

Jedes Mal wenn der Sensor eine Durchmesserabweichung
von mehr als +25% oder -20% zum Mittelwert sieht (+25%
oder -20% ist der normale Rauschpegel eines Garnes!),
kann dies der Messbeginn eines Fehlers sein. Nacheinan-
derfolgende Mustermessungen werden bis zum Fehleren-
de (Messbereich wieder im normalen Mittelwertbereich) im
Speicher behalten. Zu diesem Zeitpunkt wird der Fehler in
Lange und Durchmesser berechnet. Der Fehler wird dann in
der 8x8 Matrix angezeigt und aufsummiert. Die erste Spalte
in der Matrix wird nicht angezeigt, sie enthélt alle Noppenfeh-
ler. Die Matrix ist in 8 unterschiedliche Abweichungen zum
Mittelwert (2 fir DUnn-Fehler; 6 fur Dick-Fehler), und in 7 un-
terschiedliche Langen unterteilt. Die Klassierungslimits kon-
nen durch den Anwender selber gewahlt werden.

Anspinner
Die Reinigung im Zusammenhang mit der Matrix erlaubt eine

optionale Einstellung fir den Anspinner (je nach Maschinen-
typ).

Durchnesser

Bild 4
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Fremdstoffe (F) o [+ P [+ [ [+ oo
(71172 73174.75j76 77 |[5
Das menschliche Auge nimmt verschiedene Farben durch 61 62 63 64 65 66 67 3
Lichtabsorbtion wahr. Der Fremdfasersensor von 3N1 misst et it b I B A B 2 ST
nach diesem Prinzip die Farbunterschiede in effektivster Wei- f 211 :i ;: 1 ;: ;: i ;: ;; 'g
se. Die Fremdfasern werden in einer 7x8 Matrix klassiert. 191 22 23 24 25 26 27 i'IU—
EFRETAES 14'15'1613?
] 01|02 03] 040506 L[q_
Synthetische Fremdstoffe (P)
Trockene Hande, menschliche Haut
Das Detektieren der synthetischen Fremdstoffe wie Polypro- Leder Ergibt eine positivere
pylen, Polyamid (Nylon) etc. beruht auf der Basis der Tribo- Se— Autladung
elektrizitat. Dabei wird die durch den Spinnprozess erzeugte Menschenhaar +
unterschiedliche elektrische Aufladung der Materialien (z.B. m;:"""vam'd)
Baumwolle und Polypropylen) ausgewertet. Die Einstellungen Fell
und Klassierungen werden in einer 7 x 8 Matrix klassiert. 2::'de
Aluminium +
Triboelektrischer Effekt fuanldl
Der triboelektrische Effekt ist ein elektrisches Phanomen, bei dem :;uhTm"e
bestimmte Materialien elektrisch aufgeladen werden, nachdem sie Holz
mit einem anderen, unterschiedlichen Material in Berlihrung gekom- Bernstein :
men sind. Polaritat und Starke der erzeugten Aufladung sind unter- Hartgummi
schiedlich, abhingig vom Material und der Glétte der Oberflache. “N/:Z::i'r']'("gflzr
Das bedeutet: Je weiter die Materialien in der Reihe auseinander Gold, Plg'ﬂn' =
liegen, um so eindeutiger kénnen sie erfasst werden. Polyester
Klarsichtfolie —
Polyacryl
. Polyurethan Ergibt eine negativere
Imperfe ktl onen Polyethylen (Klebeband) Aufladung
Polypropylen
Als Imperfektionen werden im textilen Sprachgebrauch die Triboelektrische Reihe

haufigen Garnfehler bezeichnet. Generell gilt, je kirzer die Feh-
lerlange bzw. je geringer die Durchmesseranderung, desto
haufiger die Ereignisse. Die Ursachen dieser Fehlerarten lie-
gen entweder im Rohmaterial oder in einem nicht optimalen E.Ez.m Imperfektionen
Verarbeitungsprozess. Rohmaterial, Garnituren, exzentrische
Druckroller/Streckwerkzylinder, defekte Riemchen, Auflose-
walzen, Rotoren und Spinndlsen wirken sich signifikant auf
diese Imperfektionen aus. Mit einer zuverlassigen Analyse der
Imperfektionen sind daher nicht nur Optimierungen von Fabri-
kationsprozessen, sondern auch Rickschlisse auf die Qualitat
des verwendeten Fasermaterials moglich.

Garnungleichmaissigkeit

. 2 77 rrr7 ammw  (ngleichméssig-
Die Uberwachung und Auswertung der Oberflache des Gar- keit

nes (z.B. Haarigkeit) ist ein weiteres wichtiges Qualitatskri-
terium. Um ein gutes Garnverhalten in weiterfihrenden Pro-
zessen wie Weben oder Stricken zu gewahrleisten gentigt es
nicht nur einfache Qualitatscharakteristika (z.B. Garnungleich-
massigkeit) zu prifen. Es braucht eine Kombination von ver-
schiedenen Kriterien (z.B. Ungleichmassigkeit und Haarigkeit)
um die Qualitat zu bestimmen.

Haarigkeit

Moiré

Moire

Moiré ist ein periodisch erscheinender Fehler der durch eine
punktuelle Verschmutzung im Rotor verursacht wird. Solche
Verschmutzungen erzeugen kleine Dickstellen welch immer
in gleichem Abstand erscheinen. (Abstand steht in Relation
zum Rotorumfang)




mmmE FUNKTIONSUMFANG

YarnMaster 3N1

Funktionsumfang

14

P-Reinigung

Ausreinigung von synthetischen
Fremdstoffen PP PE etc.

Matrix Einstellung und Klassifikation

P Fehlerschwarm Reinigung

YARNMASTER
3N1 BASIC

YARNMASTER
3N1FP

F-Reinigung

Fremdstoff-Reinigung

— Matrix Einstellung und Klassifikation

F Fehlerschwarm Reinigung

Qualitat

Reinigung
N Noppen
S Kurzfehler
L Langfehler
T Dunnfehler

Garnnummer-Kanal
DUnn- und Dick-Garnnummer

Faserband Reinigung
DUnn- und Dick-Faserband

Moiré

Anspinner Reinigung

(abhangig vom Maschinentyp)
Garnunregelmaéssigkeiten CV%
Imperfektionen (IPI)

Fehler Klassierung

Online Labor Grafiken (Q-Pack)
Varianz des Garnes (CVy)
Varianz der Haarigkeit (CVh)
Varianz des Faserbandes (CVs)

3N1



BEDIENUNG mmmm

Bedienung
Zentrale SCU
A Bildschirm mit Beriihrungseingaben (Touch Screen)

Die Zentrale funktioniert durch Berthrung am Bildschirm.

Durch eine leichte Berlhrung am Bildschirm werden die ge- Overview
wiinschten Funktionen aktiviert. SETTESNel

Die verschiedenen Registerfelder in der Kopfzeile kénnen

ebenfalls mit dem Finger angewaéhlt werden. e

Es diirfen keine spitzigen, metallischen Gegenstande beniitzt mmi B 9" E mea B
o ; . s o | s Sk Ey==r

werden weil diese die Bedienungsoberflache beschadigen

kénnen.

Reiniauna: 965y 919=-
einigung:
Die Bildschirmoberflache, welche aus Kunststoff besteht,
kann mit einem weichen Staubtuch gereinigt werden. Starke P ﬁ
Verschmutzungen lassen sich mit Wasser und Seife entfer- [
nen.
B usB Schnittstelle
USB Schnittstelle (USB-Port) flir den Transfer von Protokollen
und Reinigerdaten zu einem Server oder Drucker. Der USB-
Anschluss ist mit einer abnehmbaren Kappe gegen Staub und
Feuchtigkeit geschitzt.
Benutzer Oberflache
1 Meniis (Ubersicht)
Durch Antippen der Reiter in der Kopfzeile werden [ MadineDite ‘ Setup Service
die entsprechenden Ments aufgerufen. o e
q: IE_- - Date: 04-1n-07 15:07:50 "ETE{
Maschinendaten: Zeigt alle wichtigen Daten. St“m""“" e e |
Einstellungen:  Wird fir alle Einstellungen ge- | ' ' B STntr
braucht. 25l ST
Service: Wird fur einmalige Basiseinstel- 2 : w3
lungen und flr Serviceanwen- “ [ Right |
Averane aff.: 96.5 % Awerage eff.: 95.7 %
dungen gebraucht. Yam count: 0ONe Yam count: 300Ne
m% 1:;;@ mm 1;:gm
- . . procucedRh;  155.2h . ' Producedfh:  153.3h
2 Ubersicht-Seite
Zeigt alle Daten der gewahlten Seite. Je nach gewahl- -I i
ter Seite kdnnen Daten eingegeben oder eingesehen 955 ' 9 .9 i
werden. -
3 oo 0 0 LD

3 Navigationsleiste
Navigationsfelder:

Durch Eingabe von Rotornummern werden die entspre-
chenden Rotordaten angezeigt.

3N1 15



3 Navigation

Die Seiten der Zentrale konnen folgende Navigationstasten enthalten:

e e
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Nachste/vorhergehende Seite/Liste
Auswahl nachste(r)/vorhergehende(r) Option/Wert

Eingabe Rotor Nummer

Erster/letzter Rotor der gewahlten Maschinenseite

Erster/letzter Rotor der gewahlten Sektion

Nachster/vorhergehender Rotor. Taste anhaltend drlicken fir schnellen Bildlauf.
Maschinenseite wechseln

Rotor abwaéhlen

Datenanzeige auffrischen
Hinzufligen oder entfernen dieser Schaltflache: Einstellungen > Benutzeroberflache > Allgemein

Wechseln der Bedienungssprache.
Hinzufligen oder entfernen dieser Schaltflache: Einstellungen > Benutzeroberflache > Sprachen

Sperren/entsperren von Dateneingaben mit einem Passwort
Hinzufligen oder entfernen dieser Schaltflache: Einstellungen > Benutzeroberflache > Kennworter

Entsperren von technischem Alarm
Entsperren von Hardware
Entsperren von Rotor

Warmstart

Kaltstart / SCU Neustart

Vor der Reinigung des Bildschirms diese Navigationstaste drlicken
Hinzufligen oder entfernen dieser Schaltflache: Einstellungen > Benutzeroberflache > Allgemein

Sortieren der Liste

Scrollen der Liste

o

Einstellungen durch Standardeinstellung ersetzten. Berthren um die Einstellung zuzuweisen.

Anderung rickgangig machen

Loschen der Anderung

Speichern der eingegebenen Daten (alle Anderungen mussen bestatigt werden)
Loschen der Liste/Protokolle

Zusatzliche Navigationstasten werden auf der jeweiligen Seite erklart.

Wichtige Abkiirzungen in dieser Bedienungsanleitung:

Q = AQualitat SCU = Zentrale
F = Fremdfaser SE = Sektionselektronik
P = Polypropylen SH = Sensor

Ul = Benutzeroberflache



Overview
Machine: 1 Date:
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Start Shift: 04-Jun-07 14:00

e p—
- Stopped rotors: 8

i i i T e o

IRun Tnh.

Actual Efficiency Status:  Running
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Farbe Status Farbe Status

. Lime green Garn lauft . Fuchsia F Stopps

. Grau keine Kommunikation . Blau P Stopps

. Schwarz Hardware Blockierung D Weiss Fadenbruch

. Rot Q Blockierung |:| Green yellow | Anspinner / Anlaufphase
. Purple F Blockierung |:| Tan Schmutz Stopps

. Teal P Blockierung . Braun Schmutz Blockierung
|:| Orange Q Stopps |:| Cyan erzwungener Stopp

¥arn Clearing
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Foreign fiber

e
i)

vaid: 0,19

Maschine Uberblick
Die Ubersicht enthalt:

Maschine Nummer

Datum und Zeit

Stehende Rotoren
Schichtbeginn Datum und Zeit

Der Maschinenblock zeigt den Status jedes einzelnen Rotors.

Weiter finden Sie Angaben Uber die totale Nutzeffizienz und
die allgemeinen Produktionsdaten auf beiden Maschinensei-
ten (abhéngig vom Maschinentyp). Mehr Informationen be-
finden sich im Kapitel Maschinendaten/Status/ Uberblick.

l Achtung: Ubersicht zeigt die Daten der ganzen Ma-

schine oder fiir eine Seite (links/rechts; abhédngig
B vom Maschinentyp).

Rotor Status Farbcode

Die Farbe gibt Informationen tber den Status jedes Rotors.

Benutzerkennwort

Standard: 123

Eingabe des Passwortes und «bestéatigen».

Qualifiziertes Personal kann nach driicken des Eingabfeldes
«entsperren» das Service Passwort eingeben

Wechsel zu alternativen Zeichen mit der «Cap» Taste

Dateneingabe

Die Dateneingabe muss zweimal bestatigt werden, einmal
in der Eingabemaske und einmal im entsprechenden Haupt-
fenster. Auf der linken Seite wird der gewéhlte Parameter an-
gezeigt und die moglichen Werte kdnnen eingestellt werden.

Der Indikator auf der Maschine zeigt den angewahlten Rotor.



Einstellungen der Reinigungsparameter

Einstellung der Reinigungsparameter durch Eingabe der Langen (mm) und Abweichungen (%). (Einstellbereich fur alle Einstel-

lungen siehe Kapitel Technische Daten/Parameter Einstellungen).

Durch antippen der entsprechenden Felder wird die Matrix Reinigung aktiviert respektive deaktiviert. Rot bedeutet: Reinigung
aktiviert/gelb bedeutet: nicht aktiv. Die hell-gelben Felder kdnnen nicht angewahlt werden (durch das System deaktiviert).
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Garn Qualitat (Q)

Die X-Achse zeigt die Unterteilung der Lange. Es ist moglich
diesen Parameter zu andern.

Die Y-Achse zeigt die Abweichung (Sensibilitat). Es ist mog-
lich diesen Parameter zu dndern.

= Dickstellen und Dinnstellen vom Faserband fir die Detek-
tierung von falsch platzierten Kannen oder von teilweiser
Zu- oder Abnahme des Durchmessers vom Faserband.

= Moiré: Fehlerlange abhdngig vom Rotordurchmesser.

= Noppen Empfindlichkeit: Lange 5mm Standard, Abwei-
chung wahlbar.

= Anspinner Empfindlichkeit (abhéngig vom Maschinentyp).
Abweichung wahlbar (in % von der normalen Matrixreini-
gung wahrend dem Anspinnprozess).

Fremdfasern (F)

Die X-Achse zeigt die Unterteilung der Lange. Es ist moglich
diesen Parameter zu andern.

Die Y-Achse zeigt die Intensitat (Dunkelabweichung) Es ist
moglich diesen Parameter zu andern.

m Ausschalten der F-Reinigung: Blockierung auf 0 setzen.

= Schwarmerkennung: Empfindlichkeit fur die kurze
Schwarmerkennung (Méglichkeit wahrend dem Anspin-
nen zu entfernen).

= Schwarmerkennung lang: Empfindlichkeit fir lange
Schwarmerkennung (Fehler auf der Kone missen manuell
entfernt werden).

m Blockierung: Stopps mit F innerhalb einer bestimmten Lan-
ge (Fehler auf der Kone missen manuell entfernt werden).

= Die Einstellung 1 ist am Empfindlichsten.

Polypropylen (P)

Die X-Achse zeigt die Unterteilung der Lange. Es ist moglich
diesen Parameter zu andern.

Die Y-Achse zeigt die Intensitat. Es ist moglich diesen Para-
meter zu andern.

m Ausschalten der P-Reinigung: Blockierung auf 0 setzen.

= Schwarmerkennung: Empfindlichkeit fur die kurze
Schwarmerkennung (Méglichkeit wahrend dem Anspin-
nen zu entfernen).

= Schwarmerkennung lang: Empfindlichkeit fir lange
Schwarmerkennung (Fehler auf der Kone missen manuell
entfernt werden).

m Blockierung: Stopps mit P innerhalb einer bestimmten Lan-
ge (Fehler auf der Kone missen manuell entfernt werden).

= Die Einstellung 1 ist am Empfindlichsten.
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Clearer
i — —
<‘ IE.‘ Machine: 1 pate: 20220015050 | QSRS P
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Qualty | Foreign fiber ] Pokprop = Lock Functions |
Left

Quality 3 J [1000 m  Unlock HW Card 3

Maire 3 / 1000 m  Unlock Quality Card 1

Thick Shver 2 / [1000 m  Unlock Moire Card 1

Thin Sliver 2 / [1000 m  Unlock Skver Card 1

MNeps 3 / [1000 m  Unlock Ref.Mean Card 2

Thick Yarn Count 0 m/+[s.0 %  Unlock CV9% Card 2

Thin Yarm Count o m- [0 %  Unlock Spectr. Card .
Ref.Maan 15 %

V% Lock (+) 5 % Unlock Switch O
Vs Lock () 25 %

Spactrogram [o %

Ref.Spectrogram .U %

Spectragram Lenath 'JUU m EE

e]o]

Machine Data o1 Settp L Senice
Production
- : — i
‘\1“ IE.,,_ ~ Machine: 1 Date: 4-n07 15:07:50 | l’:'r:z

arn caunt: I 300 | Me = ¥arm count: 300 | Ne =
Take-up Speed: I 1341 mfmin Take-up Speed: 1341 mjfmin

[T T e

YN

Blockierungsfunktionen

Einstellung der Blockierung durch Eingabe der Parameter. Mit
dieser Funktion werden Rotoren blockiert wenn sie den ent-
sprechenden Wert erreichen. Es ist moglich den Rotor mit
der entsprechenden Karte und an der SCU zu deblockieren.

= CV% Blockierung: relative Abweichung vom Mittelwert
des CV% der Maschinenseite. Blockierung des entspre-
chenden Rotors.

= Unlock Switch Eingabefeld: Druckknopf am Sensor

Unlock 1: alle Blockierungen mit dem Wert 1
deblockieren (siehe Einstellungen oben)

Unlock 2: alle Blockierungen mit dem Wert 1 und 2
deblockieren (siehe Einstellungen oben)

Ausschalten einer Funktion mit 0.

Produktion, Partiewechsel
Eingabe der Produktionsdaten.

Eingabe der Garnnummer und Auswahl zwischen Ne, Nm,
tex, Nc. Die Geschwindigkeit wird durch die Kommunikation
mit der Maschine gegeben.

Achtung: Start einer neuen Partie

= Nach Garnnummerwechsel

= Nach Partiewechsel (Material)

= Nach jedem Wechsel der Spinnparameter an der Rotor-
maschine

= Nach Anderung der Maschinengeschwindigkeit

= Nach einem Unterbruch von mehr als 24 Stunden

den und gespeichert werde (siehe Kapitel Kont-
rolle und Wartung/USB).

—Ein Partiewechsel startet auch einen Schicht-
wechsel fiir beide Maschinenseiten.

. —Die Produktionsdaten kénnen durch USB gela-



mmmm MASCHINEN DATEN

Maschinen Daten

Status > Uberblick

Der Uberblick ist der Hauptbildschirm und zeigt alle wichti-
gen Daten.

Der Maschinenblock zeigt den Status jedes einzelnen Rotors.

Weiter findet man Angaben Uber den totalen Nutzeffekt und
die allgemeinen Produktionsdaten der Maschine/Seite (ab-
hangig vom Maschinentyp) und wichtige Informationen wie:

Nutzeffekt der Maschine/Seite:

' : Abnehmend

‘ : Zunehmend

= : Stabil
Der Angezeigte Wert ist rot wenn der Nutzeffekt unter der
Zielvorgabe liegt. Die Zielvorgabe kann im Menu Einstellun-

gen/Benutzeroberflache/Uberblick eingestellt werden

Produz. Gewicht: Produzierte Menge (Gewicht) dieser Ma-
schine (seit Schichtbeginn)

Produzierte Rotorstunden: Rotorstunden der Maschine (seit
Schichtbeginn)

E/ Mit der Taste «Nachste» oder dem «Rotor»
kann zum gewdiinschten Rotor navigiert werden.

E Mit dem «Stoppfeld» geht man zur Maschine zurlck.

B2 Mit der «Lupe» kdnnen die Produktionsdaten des an-
gewahlten Rotors eingesehen werden (siehe Kapitel Maschi-
nendaten /Status/Reiniger Daten).

20 3N1



MASCHINEN DATEN

Status > Reiniger Daten

Achtung: Die folgenden Produktionsdaten kén-
nen fiir jede Seite, fiir die Maschine und fiir
jeden Rotor einzeln angezeigt werden. (Mehr
Informationen im Kapitel Kontrolle und Wartung/
- Index Datenerklarung).

Tabelle auf der linken Seite (fiir alle Reinigerdaten)

1. Spalte: Beschreibung
2. Ausgewahlter Rotor
3. Durchschnitt: Maschine/Maschinen-Seite

Actual £f ‘Actual Efficiency 4. Anzahl Rotoren flr die entspr. Mittelwert Berechnung
o m el =l il el o] b o e
: Dust (mm): 0.04 {19R)
s 12.1{(238 R}
I Nepsikm: 214((237 R)
TPI Thicks/km: 66/ (236 R)
1 Thins/km: 9| (28R)
Thicks/100m: 1650| (238 R)
“Thins{LODmM: 752| (238 R)

Qualitat > Maschine/Seite
Date: 28.01.2010 15:02:24
AL TRELIS Steh. Rotoren: Total Stopps

Probelédnge: Messlange (seit Schichtbeginn)
Durchschnittlicher Nutzeffekt: der Seite/Maschine (seit
Schichtbeginn)

Produz. Gewicht: der Seite/Maschine (seit Schichtbeginn)
Produz. RS: Rotorstunden der Seite/Maschine (seit Schicht-
beginn)

Qualitat > Rotor

Probelange: Messlange des Rotors
Nutzeffekt: des Rotors
Status: aktueller Status des Rotors

Fremdfaser > Maschine/Seite

Date: 28.01.2010 15:02:36

i sl Steh. Rotoren: Total aller stehenden Rotoren

Probelédnge: Messlange (seit Schichtbeginn)

Fremdfaser > Rotor

Probelange: Messlange des Rotors
Status: aktueller Status des Rotors

1{{163R)
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Clearer data

- -
Machine: 1 Date:  28.01.2010 15:02:50 " - 'r_ t
Start Shift: 28.01.2010 DB:SE ey

Quality I Foreign fiber NYPND] Stops & Locks | Piecngs |
Left

Stopped rotors: 25
Sampie length: 16188 km

w0s

ActVale! 0.08| (240 R)| 4581 31 107 8
ﬁ.mv.: :: g?g:) 13675 1437 S33 54
o 10'32 (25"; s D S N
sl > 3 Ay 168 % 196 »
P_LGTP_127P_125P_LCKP_130
M {127} 1| (89R) “’“‘ﬁ L
L(129% 4/(229R) fI000Rh 292
! {1000 km| 3.4
¥ (120): 3| (IR) J0dky 32

JEN % Y o N

Machine Data

Clearer data e
RIZT=R

Machine: 1 Date: 28.01.2010 15:05:33
Start Shift: 28.01.2010 08:56

S

Quality I Foreign fiber |Pn¥mw Stopleodcsl Piecings |

Running 1486 Static dust lock 1
Yam broken 207 Hardware Q8-lock 7
Run + inhibit 2554 Long Cluster Fr-lock. 1

SN T P35 e

? Clearer data

! Jp——

J Machine: 1 Date: 28.01.2010 15:05:46 - -

N T RIZT=R
- Data: [ AcwaiData [3] Start Shit: 28.01.2010 08:56 sl e

Qualiy I Foreign fiber |PWprop] Stops & Locks Placlnnsl

Attempts: 21

Polypropylen > Maschine/Seite
Stehende Rotoren: Total aller stehenden Rotoren
Probelange: Messlange (seit Schichtbeginn)
Polypropylen > Rotor

Probelange: Messlange des Rotors
Status: aktueller Status des Rotors

Abstellungen und Blockierungen

1. Anzahl der spezifischen Zustéande generell (seit Schicht-
beginn)

2. Qualitat allgemein: Anzahl der spezifischen Zustande nach
Ursache (seit Schichtbeginn)

3. Hardware / Verschmutzung Blockierungen: Anzahl der

spezifischen Zustande (seit Schichtbeginn)
(abhéngig vom Maschinentyp)

Anspinner (Piecings)

Klassiert und zahlt alle fehlerhaften Anspinner wahrend der
Anspinnphase.



Setup Service

Q-Pack

- ==
Q‘ IE_“ S Jochne: 1 Date:  26.01.2010 15:06:13 a' — 'r_ t
o - Start ShFt: 28.01.2010 08:56 el

SDectroqrarnl CVL curve | Histogram I

Sample: 11796 m
Mean: 0.19 mm
Cvh: 13.4 %
Cvy: 113 %
Vst 2.7 %

0.02m 0.08m 0.32m 1.28m 5.12m 20.5m Blm 200m

X N P I

Q-Pack
{ -— —-—
ﬁ lg‘ﬁ Y achine: 1 owe: 2801200150613 [ SIS
=~ Start Shift: 28.01.2010 08:56 -

Spectrogram  CVL curve | Histogram |

Left

Sample: 11796 M 8.59%
Mean: 0.19 rmm

Cvh: 13.4 %
Cvy: 13% 27
Cvs: 2.7%

Setup Service

Q-Pack

- ==
Q‘ IE_“ S Jochne: 1 Date:  26.01.2010 15:06:13 a' — 'r_ t
o - Start ShFt: 28.01.2010 08:56 el

Spectrogram I CVLcurve Histogram I

Left

Sample: 1056 m 100
Mean:  0.19 mm

h 134% 0
Cvy: 113 % 1
Vs 27% i

10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 M1 2 3 4 S 67 8 9 10

X N P I

0-Paket

Echtzeit Online Labor flr fortgeschrittene Analysen.

Spektrogramm

Hilft den Garnquerschnitt auf periodisch anfallende Fehler
(Durchmesserveranderungen) zu untersuchen

Probe: Mindestlange fir eine Analyse des Spektrogramms
Mittelwert: Referenz Mittelwert

CVh = CV Haarigkeit (CV% fir 2mm)

CVy = CV% Garn (CV% fir 8mm)

CVs = CV% Faserband (CV% fir 500 mm)

Y-Achse: relative Prozente zur Maximum Grosse

CVL Kurve

Analyse der CV% auf eine bestimmte Lange.

Histogramm

X-Achse: +/- x auf 100mm
Y-Achse: relative Prozente zum Maximumwert



[ WadioeData ] Sotw ] Soico |
Hitlist
- -—
< F,- Maching: 1 Date:  04.02.2010 09:46:57 z’ - T- t
— - =1 -

Start Shift: 04.02.2010 06:00

Qualltyl Foreign fiber I Palyprap I

Reference Mean 1132 124 125 166 165 126 137 240 153 10 157 163 22
Actuzl Mean [E 132 182 1 202 51 214 163 114 117 162 82 127 177 W05 S8
Dust Value @ 2 1236 195 139 222 176 10 A7 2 A5 33 95 W15 =}
vt @829014 113 8 @ 4114119 236 17 & 12415
P Nepsikm 14 3 522 75114 32115 90 226 133 144 1M 145 81
I Thicks/km m 35 158 222 119 231 235 132 113 144 6 139 4 203 226 193
I Thins/km @ 7 171 179 149 182 176 17 156 10 103 147 88 97 24 128
Thicks{100m M I71 145 4 124 173 225 96 10 215 151 176 97 103 216
Thins{100m 35119 6 158 202 132 226 113 231 193 144 222 14 4
Efficiency 171 225 137 103 126 139 150 169 125 B 88 91 82 5
Ho production o] 2122 2 2 8 75 0

Machine Data

J Sewp

Hitlist
04.02.2010 09:47:13 J t’s'rse

< IE Machine: 1 Date:
; . -

Start Shift: 04.02.2010 06:00

Quaity  Foreign fiber I Polypros |

Actual Value @ 29 146 164 130 190 232 $2 172 147 151 124 150 48 152 211
Std. Dev, @ 185 9 171 123 184 140 174 162 124 149 20 161 156 127 192
A @ M2 B4 11 P2 12019 113 14 9 151 12 152 82 110 3
As 24 18 93 25198 169 238 97 137 166 31 35 B3 111 122
D/100m [F) =0 10 S0 91 40 151 107 S0 198 §3 232 68 83 I
5/100m mmaamasmszsﬁszmassazzm::u
M (127} @2&213}!31.22227 7 31 33 3 42 % 7 B B
L(129) @ 2 W10 45 B TIMIN DS 4 TASID £ B
¥ (130) 3 108 112 185 190 196 74
Efficiency 125 20 88 51 S2 S
No production

ip

-
Hitlist

- =
= Machine: 1 Date: 04.02.2010 09:47:36 *’ - r— !
bl (et
o Start Shift: 04.02.2010 06:00

Qu!icyl Foreign fiber Poiwrool

Actual Value 202 22 152 173 2 157 IS1 161 138 130 219 153 191 167 113
Std. Dev. [H] @215 & 329 Miss 3 4147 NI Bm
Ar [de] 120 123152 189 104 &4 211 42 212 S322¢ % 180 124 127
As (o] t22 1 187 135 147 123 148 157 170 173 125 129 179 166 128
D/100m [ ® szma7zasmmw iy 7 7508 152 B
M {127} x:79muunzszszsssm-u-n
L(129) ] 2 s27w197221 » 1 2 5% 9 B 6 2
Y (120) [oe] etz 3 1m o407 0218 65 B2 T W0 2
Efficency 175 171 225 137 103 126 139 160 169 125 20 883 51 52 10
Mo production lt| 12212 2 3 75 @

EEN

Hochstwerte
Qualitat

Zeigt die Rotoren mit den hochsten und tiefsten gemesse-
nen oder kalkulierten Werten fir Q an.

|j_ Wahle + fir die hdchsten Werte

— | Wahle — fUr die tiefsten Werte

Fremdfasern

Zeigt die Rotoren mit den hochsten und tiefsten gemesse-
nen oder kalkulierten Werten fir F an.

Varianz des angezeigten Wertes
Klassifizierte Fehler
= Kurzfehler

»n o
I

M (127). Kurze Fehlerschwarm Ansammlung (Kette)

L (129): Kurze Fehlerschwarm Ansammlung (verteilt)

Y (130): Lange Fehlerschwarm Ansammlung

(Zeigt alle Werte an, auch wenn alle Fehlerschwarm Einstel-
lungen ausgeschaltet sind)

Polypropylen

Zeigt die Rotoren mit den hochsten und tiefsten gemesse-
nen oder kalkulierten Werten fir P an.

= Varianz des angezeigten Wertes
Klassifizierte Fehler
Kurzfehler

w o
ol

M (127). Kurze Fehlerschwarm Ansammlung (Kette)

L (129): Kurze Fehlerschwarm Ansammlung (verteilt)

Y (130): Lange Fehlerschwarm Ansammlung

(Zeigt alle Werte an, auch wenn alle Fehlerschwarm Einstel-
lungen ausgeschaltet sind)



Exceptions
Machine: 1 Date: 04.02.2010 09:47:50

IZT=R

- Data: Actuzl Datz = Start Shift: 04.02.2010 06:00

thvnelsmmaryl Hithst |

[otor | 5T L] 7] ] v [ v ] 7+ ] Pv] otherstops | otheriods ]
[ 22 0z J[= 0 JC It 0 Je 01

Steps >=|5
Lacks »=1

S sowp | Semice

Exceptions
] = —-——
Q. IE"W B\ cine: 1 Date:  04.02.2010 09:48:10 (' - T- {
: N Data: [ ActualData |=] Stert Shift: 04.02,2010 06:00 -

By type Summar\‘l Hitlist |

Mean lock 0

Yamn clear passive E
Hardware lock

Sliver lock

Dust lock

CV% lock

Spectrogram lock

Moire lock

Quality lack

Foreign fiber lock
Foreign fiber 130 lock
Polyprop lock

Polyprop yarn count cut
Yarn clearer cut

Foreign fiber cut

No production

=

Woocooooooocoooo

E

Min. time prod.
Min. efficiency

— 7 i
@

Machine Data

Exceptions .
QZT=R

Machine: 1 Date: 04.02.2010 09:48:31

- Data: [ AchualDatz =] Stert Shift: 04.02.2010 06:00

By type Isun'nwy Hitlist |

Shorts F =

Lengs ) zatmimessiszvese 84 71 68 & Gom
Thicks Q 184 183 119 W08 T2 B M

More @mmur 217 494 52 % & &6 74 ® 77T 8% W
Thick Skser @ 139 35 222 45 55 111 136 118 132 134 18 146 156 162 163
Thin Slvar [o) w212

Foreign fber 54227 168 37 41195 51 45 61 73 82 85 53 100 103
Polvprop E_J 14 219 155 211 212 157 15 16 13 B4 190 25 % 91 104
Other Stops [

Other Locks 118 162 1% 1132

Ausnahmen
Ausnahmen nach Typ

Zeigt den entsprechenden Rotor, je nach Filter der gesetzt
wurde.
Anzeige der laufenden oder der letzten 2 Schichten.

Ausnahmen Zusammenfassung

Zeigt die Aufsummierung des entsprechenden Status, je
nach Filter der gesetzt wurde.

Anzeige der laufenden oder der letzten 2 Schichten.

Im Anzeigefeld sieht man die entsprechenden Rotoren.

Ausnahmen Hochstwerte

Die Liste der Hochstwerte zeigt die Rotoren mit den meis-
ten oder den wenigsten Stopps.
Hochster / Tiefster Wert beginnend von links.



mEmmm BEDIENUNG

Protokolle

Mucinip: B Oats: 110,208 D464 Alle wichtigen Daten werden im Protokoll angezeigt. Das Pro-
Shift: 30.10.2008 23:59 - 31.10.2008 08:30

tokoll enthélt Maschinendaten und Einstellungen.

Damit ein Schichtbericht erstellt werden kann muss die
Schicht beendet sein.

Es besteht die Mdglichkeit die letzten 100 Schichtberichte an-
zuschauen (siehe Kapitel Basis Einstellungen/Schichtdaten).

B e : Achtung: Berichte kénnen iiber USB gespeichert
3 | 4 |

Y] tax 2 = werden (siehe Kapitel Kontrolle und Wartung/USB).

Machine: 8 Date: 31.10.2008 08:47:13
Shft: [T 30,10.2008 23:50 - 31.10.2008 08:30 ¥

Machine: & Date: 31.10.2008 08:47:27
shi | 30.10.2008 23:50 - 31.10.2008 08:30 =

FEE

L4 ".W"L‘m PICK P_130
El

85 |

Absolste

Velues /L00R

Valses | 1000km 3.2 ‘ [
Values [ 100kg 34
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Weghtunt: [T 5]

12
1516|1718 |19(20 | 21
2/23|24(25]|26(27 | 28
SEAERERENERE
sl K

T [ [l

Time zona: | (Gﬂle:DD) Brussels, Copenhagen, Madnd, Panis ﬁ
 Automaticaly agjust clock for dayight saving

e/

Week Overview

3N1

BASIS EINSTELLUNGEN mmmm

Basis Einstellungen
Benutzeroberflache

Gebrauchliche Einheitensysteme
Benutzeroberflache einstellen

Auswahl der Sprache

Einstellung benutzerdefinierter Passworter
Anzeige der Benutzer definierten Logos

Achtung: Ul Einstellungen kénnen via USB Spei-
l chermedium gesichert werden (siehe Kapitel Kon-
M trolle und Wartung/USB).

System

Konfiguration des Systems

Datum und Zeit: Wahl der lokalen Zeit / Datum

Netzwerk: fir externe Zugriffsmaoglichkeit (Ein Wechsel der
|IP Adresse wird durch einen Warmstart bestéatigt)

Remote: Lizenzschlissel

Schichtdaten

Zeiten:
Definition von bis 7 Schichtenzyklen moglich. Fir einen frei-
en Tag muss keine Zeit eingegeben werden.

Schichtzyklus fur jeden Tag anwahlbar.

Protokolle:

Anzahl zu speichernde Protokolle. Wird diese Maximalanzahl
erreicht, wird das alteste Protokoll durch das Neuste ersetzt.
Die Protokollsprache kann spéater auf dem externen Medium
gewechselt werden.
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Kontrolle und Wartung

USB
USB Speichermedium

Auf der Frontseite der Zentrale befindet sich eine Anschluss-
maglichkeit fur das USB Speichermedium. Man kann Schicht-
berichte speichern, Einstellungen speichern und kopieren so-
wie Software aktualisieren.

Ablaufprozedur:

1. Abdeckung des USB Anschlusses 6ffnen.

2. Einstecken des externen Speichermediums.

3. Warten bis die USB Symbole auf der Navigationsleiste er-
scheinen. Dies kann bis 10 Sekunden dauern. Sobald die
USB Symbole erscheinen, kann das USB Speichermedi-
um benitzt werden.

Funktion:
Daten auf USB Speichermedium abspeichern.

@l Daten vom USB Speichermedium auslesen. Dieses
Symbol wird lediglich bei vorhandenen Daten (auf dem
USB Speichermedium) zur entsprechenden Seite ange-
zeigt.

Achtung: Das USB Speichermedium wéahrend dem

Datentransfer nicht entfernen. Bis zum Abschluss

des Datentransfers warten. Nach dem entfernen

des USB Speichermediums die Abdeckung des An-
- schlusses wieder verschliessen.

Ordner Struktur

Alle Daten sind im Ordner OpenEnd ge- [ () OpenEnd
speichert. Dieser Ordner enthalt fir jede

|2 Mach_t

Maschine einen Unterordner mit dessen — -
Maschinenname ) Mach_2
. |0 Mach_3

Schicht Protokolle

Um die Schichtberichte auf dem USB Speichermedium abzu-
speichern muss man in den Maschinendaten die Protokolle
offnen. Dann auf dricken. Dieser Vorgang wird alle an-
gewahlten Protokolle speichern.

® Auswahl des gewinschten Formats (XML, HTML).

® Auswahl des zu speichernden Zeitraums und anschlie-
ssendes Bestatigen mit el .

@ Um alle vorhandenen Protokolle zu speichern muss «Alle»
gewahlt werden.

LOEPF R

Copy shift reports to USB

Copry shift reports between following dates:

September 2006 September 2006

29130 (311 2|3 28290 30|31 (1|2 |3

4 |3 |6 |7 |8 |9 10 4 |3 |6 |7 |8 |9 10
11121314 |15 |16 | 17 11121314 |15 |16 | 17
1|19 2021 | 22|23 |24 1|19 2021 | 22|23 |24

[~ ®ML format
v HTML format




Wahrend des Speicherns wird eine Meldung tber diesen Vor-
gang angezeigt.

Die Datei ShiftReports_<yymmdd>_<yymmdd>.zip ist nun gespei-

chert und enthalt folgende Unterdateien:

® Shift_<yymmdd>_<hhmm>_<yymmdd>_<hhmm>.htm oder Shi
ft_<yymmdd>_<hhmm>_<yymmdd>_<hhmm>.xml (Der Datei-
name enthélt die Schichtdaten; Anfangs- und Enddatum

und Zeit)
Einstellungen
Die Einstellungen koénnen von einer Maschine zur ande-
ren transferiert werden. Durch driicken des -ﬂ in der Na- Machine: | 1 =
vigationsleiste werden alle Einstellungen gespeichert: Datei [[] Machine Configuration
. " . Service Parameters
Parameters_<machine number>.xml. Wahrend des Speicherns [ shifts
wird eine Meldung Uber diesen Vorgang angezeigt. [V Procuction
[ User Interface
= - )
Durch dricken des in der Navigationsleiste kdnnen Daten [] Quaity

vom USB Speichermedium hochgeladen werden. Auswahl
der Maschine und der entsprechenden Parameter welche
hochgeladen werden sollen. Bestatigen der ausgewahlten
Parameter. Wahrend des Speicherns wird eine Meldung Gber
diesen Vorgang angezeigt.

Lesen der gespeicherten Schicht Daten

Eine Kopie des neu generierten Schicht Berichts in einen neu-
en, leeren Ordner (PC, Server) legen.

Die Kopie in diesem Ordner entzippen (entpacken). Dabei
entstehen 2 neue Ordner (ShiftReports_XXXXXX_XXXXXX_
HTML.zip und ShiftReports_Common.zip). Die beiden neuen
Ordner innerhalb des gleichen Ordner entzippen (entpacken).
Somit erhélt man die Berichte (als html Formate).
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Q-Sensor LED

Wahrend des normalen Laufverhaltens ist das rote LED aus und das griine LED blinkt regelmassig. Falls ein Qualitatsproblem
oder ein anderes Problem vorhanden ist wird dies durch eine spezielle Anzeige der LED visualisiert (Vollstandige Informationen
sind im Uberblick der Maschine zu finden).

Deblockierung

Sensor LEDs Status und Farbe Beschreibung
Taste Karte
Lauf [ Lime green Garn lauft — —
® Grin blinkend Fadenbr. []Weiss Fadenbruch
O Rot aus Anlaufen [] Green yellow Anspinner / Anlaufphase
(normaler Zustand) Q Abst. [0 Orange Q Stopp
F Abst. B Fuchsia Stopp: F_LNG, F_127, F_129
PAbst. [l Blau Stopp: P_LNG, P_127, P_129
'@ Griin blinkt langsam ; ; ;
i Q Abst. [ Orange Anspinner Q Stopp Dieser Status verschwindet in der
-8 Rot blinkt schnell Anlaufphase
® Grinan =
Q Ble. M Rot Referenz Mittelwert Blockierung = (Rotor) Ref. Mittelwert
O Rotaus
'@ Griin blinkt langsam ann- ick- ie- =
QB M Rot Dinn- und Dick-Garnnummer Blockie: " (Rotor) Ref. Mittelwert
O Rot aus rung (]
“®- Griin blinkt schnell . ‘
! Q Ble. B Rot Diinn- und Dick-Faserband Blockierung =1 (Garn) Faserband
O Rotaus
R Q Ble. B Rot Q Blockierung & Pearl Blockierung + (Garn) Qualitat
O Grin aus
® Rotan F Fehlerschwarm Blockierung lang:
FBlock [l Purple F 130, F LCK (Garn) F
O Grin aus
., Q Ble. M Rot Moiré Blockierung < (Garn) Moiré
-®; Rot blinkt schnell
. F Block M Purple F Blockierung =1 (Garn) F
® Grlnan
@ Rot blinkt langsam
g P Block M Teal P Blockierung =1 (Garn) P
) ==
Q Blc. Rot CV% Blockierun e~ « | (Rotor) CV%
® Grinan o ’ ¢ i ’
2@ Rot blinkt schnell o .
! Q Ble. M Rot IPI Noppen/dinn/dick Blockierung 1 (Garn) CV%
“®- Griin blinkt schnell :
g QB M Rot Spektrogramm Alarm Blocklerlung & " (Rotor) Spektrogramm
® Rotan Remote Spektrogramm Blockierung [
® Grlinan ; ;
Schm.Bl. M Braun dynamlsche/statlsche Schmutz Reinigung des Sensors
® Rotan Blockierung
NV Erzwung. [ Cyan Erzwungener Stopp Status erlischt in der Anlaufphase
~®:- Griin blinkt schnell
! ) . . -
2@~ Rot blinkt schnell nicht blockierbar, erzwungene Blockie-
9; HW Block [l Schwarz ung & Hardware Blockierung @ (Hardware) | HW
O Grin aus ; ikati ;
K.Komm. [& Grau Keine Ko_mmumkanon, Deblockierung, Service Techniker kontaktieren
O Rot aus Neuer Mittelwert
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Reinigung

Wann? Die Reinigung des Sensors sollte in regelméassigen Abstanden stattfinden, zum Beispiel wahrend eines Partiewechsels. Die
Reinigung beugt der Verstaubung und den daraus erfolgenden Blockierungen vor. Sollte eine Blockierung wegen der Verschmutzung

erfolgen ist eine Reinigung zwingend notwendig.

Womit? Fur die Reinigung kénnen die von LOEPFE vorgesehenen Reinigungsstéabchen verwendet werden. Diese kdnnen trocken
oder mit Linsenreinigungsmittel (leicht angefeuchtet um keine Schaden an der Optik zu verursachen) verwendet werden. Es dirfen

keine anderen flissigen Reinigungsmittel verwendet werden!

Wie? Einfihren des Reinigungsstébchens (weiche Spitze) in die Optik und Reinigung durch mehrmaliges durchziehen. Nach der
Reinigung sollte das rote LED wieder automatisch erléschen. Die Reinigung des Sensors ist somit gelungen.

Index fiir die Datenerklarung
Q

Ref.M.Wert (mm): Referenz Mittelwert durch den Abgleich
bei Partiewechsel, oder durch einen manuell erzeugten neu-
en Mittelwert. Die Messung ist absolut in mm

Akt.M.Wert (mm): aktueller Mittelwert

Schmutz (mm): Verschmutzung des Sensors (Referenz zur
leeren und sauberen Optik)

CV%: statistische Kalkulation des Koeffizient der Variation
IPI Noppen/km: 2—-4mm, +50% Durchmesserabweichung
[Pl Dick/km: 20-40mm, +30% Durchmesserabweichung
[Pl Dinn/km: 20-40mm, -30% Durchmesserabweichung
Dick/100m: Generell klassierte Dickstellen

Dinn/100m: Generell klassierte Dlinnstellen

S: Stopps Kurzfehler bis 80mm

L: Stopps Langfehler ab 80mm

T: Stopps Dunnfehler

M: Stopps Moiré

V+: Stopps dickes Faserband

V-: Stopps dinnes Faserband

Q-Lock: Qualitatsblockierung

F

Akt. Wert: Referenz Mittelwert durch den Abgleich bei Par-
tiewechsel, oder durch einen manuell erzeugten neuen Mit-
telwert.

Standardabweich.: Standardabweichung

A: Varianz des aktuellen Wertes

Ar: Varianz wahrend dem Laufen

As: Varianz gestoppt

D/100m: Klassierte Fehler (Matrix)

S/100m: Kurzfehler (bis 80 mm)

M (127): Kurze F Fehlerschwarm Ansammlung (Kette)

L (129): Kurze F Fehlerschwarm Ansammlung (verteilt)

Y (130): Lange F Fehlerschwarm Ansammlung

F_LGT: F Matrix Stopp

F_127: Kurze F Fehlerschwarm Ansammlung (Kette) Stopp
F_129: Kurze F Fehlerschwarm Ansammlung (verteilt) Stopp
F_LCK: F Blockierung

F_130: Lange F Fehlerschwarm Ansammlung Stopp

P

Akt. Wert: Referenz Mittelwert durch den Abgleich bei Par-
tiewechsel, oder durch einen manuell erzeugten neuen Mit-
telwert.

Standardabweich.: Standardabweichung

A: Varianz des aktuellen Wertes

Ar: Varianz wahrend dem Laufen

As: Varianz gestoppt

D/100m: Klassierte Fehler (Matrix)

M (127): Kurze P Fehlerschwarm Ansammlung (Kette)

L (129): Kurze P Fehlerschwarm Ansammlung (verteilt)

Y (130): Lange P Fehlerschwarm Ansammlung

P_LGT: P Matrix Stopp

P_127 Kurze P Fehlerschwarm Ansammlung (Kette) Stopp
P_129: Kurze P Fehlerschwarm Ansammlung (verteilt) Stopp
P_LCK: P Blockierung

P_130: Lange P Fehlerschwarm Ansammlung Stopp



Austausch von Sensor und SE-Board

Das Ersetzen des Sensors und dessen Kabel ist bei laufender Maschine maéglich (Kabel ausziehen).
Bei defekten Teilen oder Fehlfunktionen bitte den Kundendienst kontaktieren.

Nach dem Auswechseln der SE muss die Software Version im Menii Service/Versionen liberpriift werden.
Die SE (1-n) sollten auf einer Zeile angezeigt werden. Falls die Software auf mehreren Zeilen angezeigt wird
- oder andere Inkompatibilitidten (Software Abweichungen) auftreten, siehe Service/Machinenkonfiguration.

l Achtung: fiir alle anderen Hardware-Anderungen muss die Netzspannung unterbrochen werden!

Ersatzteil Nummern

Loepfe Beschreibung Loepfe Beschreibung
A016964900 Reinigungsstdbchen 905263000 Sensor full
A280066800 SCU basic V314103 Sicherung fur SCU
A280066710 SCU full A080992900 Sicherung fur SE
Ab05668230 Sektionselektronik basic P222004 Batterie fir SCU
A701000000 Zusatzprint fir SE (Full Version) A016957900 Batterie fur SE
905263110 Sensor basic 045757000 USB Stick Loepfe
Diagnose

achine Data | ____setwp_____|____servics S T T
Diagnostics
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Test

Mit dem Test kann durch das Blinken des LED Lichts Uber-
pruft werden, ob jeder einzelne Sensor funktionstauglich ist.

Problembehebung

Falls irgendwelche Probleme mit einer Rotorposition auftre-
ten, z.B. zu viele Schnitte, konnen in der Anzeige «Reiniger
Daten» folgende Aktionen ausgefihrt werden:

Neuer Mittelwert: Neuer Abgleich des aktuellen Garns
Erzw.Abst.: zur Kontrolle der Kommunikation
Erzw.Block: fir Service Zwecke

Rotor Deblock.: siehe Uberblick

Ein gesperrter Rotor muss von qualifiziertem Personal kont-
rolliert werden.

Ein Fehler oder eine Fehlfunktion muss korrigiert werden.
Nach Beseitigung des Fehlers, kann der Rotor deblockiert
werden.

FUr weitere Analysen kann die Statistik gebraucht werden.
Sensoren mit Fehlfunktionen sind in dieser Grafik ersichtlich
(Q, Fund P).
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LOEPFE 3N1 hat eine integrierte Diagnosefunktion. Technische Probleme werden durch eine Hardware Blockierung angezeigt.

Hardware Blockierungen kénnen mit der Deblokierungskarte und auf der SCU entsperrt werden.

Da Hardware-Fehler dieser Art einen erheblichen Einfluss auf die Garnqualitat haben kénnen, sollten sie korrigiert werden (aus-

schliesslich von qualifiziertem Personal).

Ein Hardware-Alarm wird auf dem Q-Sensor angezeigt: Beide LEDs blinken. Die Art des Alarms kann auf der SCU erkannt werden

Fehler

Beschreibung

Mogliche Ursache

Empfohlene Massnahme

Hardware SE lock 0

Nicht spezifizierte Blockierung
nach Neustart der SE

Blockierung bereits vor dem Neu-
start der SE vorhanden. Dieser Sta-
tus wurde von SCU Ubernommen

Korrektur der Blockierung vor Neu-
start notig. Reset der Blockierung
und erneute Kontrolle.

Hardware SE lock 1 (*)

Der Sensor detektiert kein Garn-
signal obwohl der Rotor lauft.

Garn nicht oder nicht korrekt im
Sensor Messfeld

SH fehlende Keramikflihrungen
Sensor defekt

Garn Position und Fihrung prifen
Sensor ersetzen

Hardware SE lock 2

Garnsignal zu tief

Falsche Garnposition
SH fehlende Keramikfihrungen
Sensor defekt

Garn Position und Fihrung prifen
Sensor ersetzen

Hardware SE lock 3

Garnsignal zu hoch

Messfeld durch Staub, Fuseln
verstopft
Sensor defekt

Schmutz oder Fusel entfernen
Sensor ersetzen

Hardware SE lock 4

Zu viele Start/Stopp Ubergénge
beim gemessenen Garn

Maximum Anzahl von Anspinnern
erreicht (Standard 20 pro Schicht)
Falsche Garnposition

Sensor defekt

OE Maschinenkomponenten

Kontrolle des Anspinnroboters und
der Spinnboxkomponenten
Uberprifen und korrigieren
Sensor ersetzen

Hardware SE lock 5

Keine Kommunikation mit 3N1
Sensor

Kabel nicht eingesteckt oder defekt
Sensor defekt
SE hat einen Defekt

Kabel verbinden oder ersetzen
Sensor ersetzen
SE ersetzen

Hardware SE lock 6

Minimalste Intensitat des
F Signals

Sensor hat keine F-Funktion
Sensor defekt

Entsprechenden SH installieren
Sensor ersetzen

Hardware SE lock 7

Maximalste Intensitat des
F Signals

Maschine produziert Mischgarne
Sensor defekt

Ausschalten der F-Funktion
Sensor ersetzen

Hardware SE lock 8

Minimalste Intensitat des
P Signals

Sensor hat keine P-Funktion
Sensor defekt

Entsprechenden SH installieren
Sensor ersetzen

Hardware SE lock 9

Maximalste Intensitat des
P Signals

Maschine produziert mit syntheti-
schen Fasern
Sensor defekt

Ausschalten der P-Funktion
Sensor ersetzen

Bemerkungen:

(*) = Funktion bei Stand-alone Installationen nicht vorhanden

SH = Sensor
SE = Sektions Elektronik

SCU = Sensors Central Unit (Zentrale)

YM 3N1 = YarnMaster 3N1
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Service
Maschinenkonfiguration
Versionen

Fir den Kontakt mit dem Kundendienst sind die Versions-
Angaben zu notieren.

Snapshot

Fir die Kommunikation mit dem Technischen Dienst senden
Sie bitte einen Snapshot an Loepfe (bendtigt ca. 20 Minuten).

1. USB-Stick einstecken.

2. Die Kamerataste wird angezeigt.
3. Kamerataste driicken um den Snapshot zu starten.
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Technische Daten (Anderungen vorbehalten)

System

Gerateaufbau Modular in Spinnmaschine integriert / Komponenten einzeln austauschbar / Spannungsversor-
gung abhédngig vom Maschinentyp

SCU Eine Zentrale pro Maschine / Datum und Zeitangabe / Datenerhalt bei Netzausfall / Bus Verbin-
dung zur Sektions Elektronik / Daten Verbindung zur Maschinensteuerung
LAN Verbindung zum lokalen Netzwerk

Bedienung Einstellung der Reinigungsparameter Uber Touchscreen

Betriebstemperatur

+0° up to +50° C

Feuchtigkeit

Bis max. 95% relative Luftfeuchtigkeit nicht kondensierend

Sektions Elektronik

1 Leiterplatte pro Sektion (20 Rotoren)

Sensor

1 Sensor pro Rotor

Einsatzbereich

Fur stapelgesponnene Garne aus Natur-, Chemiefasern oder Mischgarnen

Zentrale (SCU)

SCU

Grafikfahiges Farbdisplay, hintergrundbeleuchtet, Touch Screen. Maus Verbindung via USB mog-

lich, Microsoft ® Windows CE ©

Anschlusswerte

Alle Maschinentypen: 24V DC SELV, +25%/-15%
Max. Stromstérke: 4A / Sicherung: 2xT3.15AL

Kapazitat der OE-Spinnmaschine

Rieter R60: Max. 540 Reiniger anschliessbar

Einstellung/Seite

Rieter R60: 2 verschiedene Einstellungen (1 fir jede Seite)

Abmessung

Ca. 483 x 266 x 83mm (W x H x D)

Leistungsaufnahme max.

- kein lamp tree angeschlossen: 30 Watt

- lamp tree mit 3-Watt Lampen angeschlossen: 45 Watt

- lamp tree mit 5-Watt Lampen angeschlossen: 53 Watt

Gewicht

Ca. 5.25kg

Drucken

Druck via USB-Stick

Sektions Elektronik (Section Electronic)

SE-Board Rieter

20 Rotoren

Spinngeschwindigkeit

Bis 400 m/min (Loepfe Seite)

Netzanschluss und Stromverbrauch

Basic: max. 675mA bei 24V DC SELV, +25%/-15%

(inkl. SH) Full: max. 750mA bei 24V DC SELV, +25%/-15%
Max. Stromstéarke: 1.1A/Sicherung: 1xT2AL.

Sensor

Basic 1 Sensor fir die Messung des Durchmessers

Full 3 Sensoren fur die Q/F/P Messung (integriert)

Garnnummerbereich (Messprinzip optisch)

TK-Typ

Grenzbereich grob Grenzbereich fein

Sensor basic/full

Nm 5 Nm 100




Parameter Einstellungen

Einstellungen fiir Dick- und Diinnstellen

Standard Werte

Maogliche Eingabewerte

Ausschalten durch:

Matrix Ladngen in mm

4,10, 20, 40, 80, 160, 320

2 bis 8, 6 bis 18, 12 bis 38, 22 bis 78, 42 bis 158, 82 bis

318, 162 bis 840.

Matrix Durchmesser Abweichungen in %

-40, -20, 25, 40, 80, 120, 160, 200

-26 bis -50, -20 bis -34, 25 bis 34, 31 bis 74, 46 bis 114, 86

bis 154, 126 bis 194, 166 bis 350

Aktivierte Matrix-Felder fir Q-Stopp

Aktivierte Matrix-Felder: 71, 62, 53, 44, 35, 26, 17,
07

Alle Matrixfelder kdnnen aktiviert werden, ausgenommen

01,02, 11, 12,13, 21, 22, 23, 31, 32 and 41.

An- oder Abwaéhlen
der Matrix-Felder

Anspinner Klassifikation

Empfindlichkeit: 70 % 50 bis 150 % 0%
Moiré

Rotor Durchmesser: 33mm 20 bis 70mm

Garndurchmesser Abweichung: +38 % 20 bis 99 % 0%
Faserband Stopps

Dinnstellen: Lange 3m, 1 bis 9m 2 bis 30 % Om
Durchmesser Abweichung -18 %

Dickstellen: Lange 3m, 1 bis 9m 2 bis 30 % 0om
Durchmesser Abweichung +18 %

Garnnummer Blockierung

Nicht aktiv Lange: 10 bis 1000 m Abweichung: 0.3 bis 20 % Om
Noppen oder Pearl Kanal

Noppen in Bezug auf den Referenz-Mittelwert: +50%  +5 bis +170 % 0%
Spektrogramm Analyse

Maximum Lénge: 300 m 37 bis 300m Om
Spektrogramm Blockierung: 0 % 10 bis 255 % 0%
Referenz Spektrogramm Blockierung: 0 % 10 bis 255 % 0%
Blockierungs Funktionen

Qualitatsblockierung: 3 Stopps pro 1000 m 1 bis 9 Stopps pro 1000 bis 16000 M 0 Stopps
Moiréblockierung: 3 Stopps pro 1000m 1 bis 9 Stopps pro 1000 bis 16000 M 0 Stopps
Bandblockierung: 2 Stopps pro 1000 m (dick, dinn) 1 bis 9 Stopps pro 1000 bis 16000 M 0 Stopps
Noppenblockierung: 3 Stopps pro 5000 m 1 bis 9 Stopps pro 1000 bis 16000 M 0 Stopps
Referenzmittelwert Blockierung: 15 % 4 bis 30 % 0%
CV% Blockierung: 25 % (+ und -) 4 bis 50 % 0%
Deblockierung Prioritdten und Gruppen

Qualitat, Moiré und Band in Gruppe 1 Karte 1 bis 3 —

(mit Deblockierungskarte 1).

CV%, Spektrogramm Blockierung, Garnnummer und  Karte 1 bis 3 —
Referenzmittelwert Blockierung in Gruppe 2

(mit Deblockierungskarte 2).

Technische Blockierungen in Gruppe 3 Karte 1 bis 3 —

(mit Deblockierungskarte 3).

Unlock switch: 0 (deaktiviert) 0,1,2 0




Einstellungen Fremdfaser

Standard Werte

Maogliche Eingabewerte

Ausschalten durch:

Matrix Ladngen in mm

10, 14, 20, 24, 30, 34, 40

2 bis 12, 12 bis 18, 16 bis 22, 22 bis 28, 26 bis 32, 32 bis
38, 36 bis 198

Matrix Empfindlichkeit

4,16,17,19, 21, 25, 31, 45

4 bis 15, 5 bis 16, 17 bis 18, 18 bis 20, 20 bis 24, 22 bis
30, 26 bis 44, 32 bis 99

Aktivierte Matrix-Felder fir F

Aktivierte Matrix-Felder: 71, 62, 53, 44, 35, 26, 17

Alle Matrixfelder kdnnen aktiviert werden, ausgenommen
01, 02,03, 04, 11,12, 13, 21, 22, 31

An- oder Abwaéhlen
der Matrix-Felder

Stopps

Fehlerschwarmerkennung: 1 1 bis 9 (1= hochste Empfindlichkeit) 0
Blockierungen

Fehlerschwarmerkennung lang: 2 1 bis 9 (1= hochste Empfindlichkeit) 0
Blockierung: 5 Stopps pro 5000 m 1 bis 9 Stopps pro 1000 bis 16000 M 0m (10.4)
Deblockierung Prioritdten und Gruppen 0Om

Fremdfasern in Gruppe 1 = mit Deblockierungskarte 1

Karte 1 bis 3

Einstellungen Polypropylen

Standard Werte

Maogliche Eingabewerte

Ausschalten durch:

Matrix Ladngen in mm

16, 22, 28, 34, 40, 46, 52

2 bis 20, 18 bis 26, 24 bis 32, 30 bis 38, 36 bis 44, 42 bis
50, 48 bis 200

Matrix Intensitatswerte

5,10, 15, 20, 25, 30, 35, 40

5 bis 9, 6 bis 14, 11 bis 19, 16 bis 24, 21 bis 29, 26 bis 34,

31 bis 39, 36 bis 99

Aktivierte Matrix-Felder fur P

Aktivierte Matrix-Felder: 71, 62, 53, 44, 35, 26, 17

Alle Matrixfelder kdnnen aktiviert werden, ausgenommen
01,02, 03,04, 11,12, 13, 21, 22, 31

An- oder Abwaéhlen
der Matrix-Felder

Stopps

Fehlerschwarmerkennung: 1 1 bis 9 (1= hochste Empfindlichkeit) 0
Blockierungen

Fehlerschwarmerkennung lang: 0 1 bis 9 (1= hochste Empfindlichkeit) 0
Blockierung: 5 Stopps pro 5000 m 1 bis 9 Stopps pro 1000 bis 16000 M 0Om
Deblockierung Prioritdten und Gruppen 0Om

Polypropylen in Gruppe 1 = mit Deblockierungskarte 1.

Karte 1 bis 3
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