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Indicazioni per la sicurezza

Norme e prescrizioni

Il sistema di stribbiatura YarnMaster® 3N1 € un prodotto omo-
logato dal punto di vista della sicurezza tecnica. Esso & confor-
me alle seguenti direttive:

2006/42/CE  Direttiva sulle macchine
2006/95/CE  Direttiva sui componenti a bassa tensione
2004 /108/CE Compatibilita elettromagnetica

Istruzioni di servizio

Per poter evitare disfunzioni ed errori di comando, si consiglia
di leggere attentamente le presenti istruzioni e di attenersi
scrupolosamente alle indicazioni ivi contenute.

Segnale che indica I'osservanza di norme di sicu-
rezza sulla salute del personale, sul funzionamento
I del sistema e sulla sicurezza personale in generale.

Nota: Le schermate riportate nel presente manuale hanno un
semplice scopo illustrativo. Esse non possono essere utilizza-
te come esempi di impostazione.

Un esemplare delle Istruzioni operative deve essere conser-

vato nelle vicinanze della macchina ed essere facilmente ac-
cessibile.

Responsabilita

La casa costruttrice ricusa ogni responsabilita per qualsiasi
danno dovuto a:

= Mancato rispetto delle istruzioni nel presente manuale re-
lative alla sicurezza, all'uso ed alla manutenzione.

= Utilizzo di pezzi di ricambio/pezzi di equipaggiamento non
originali/pezzi di modifica non forniti dalla nostra ditta.

m Eventuali interventi e modifiche non autorizzate sull’ im-
pianto di stribbiatura.

= Normale usura.
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Utilizzazione dell'impianto

Questo sistema di stribbiatura puo solo essere installato, av-
viato ed utilizzato da personale specializzato.

In caso di uso inappropriato la macchina puo creare seri pe-
ricoli.

Conforme alla norma 2006/42/CE, 2006/95/CE, 2004/
108/ CE. Non aprire nessuna copertura (raffreddamento, pro-
tezione dal fuoco, contaminazioni, interferenze ecc.)

E proibito aprire i sensori.

Le cariche elettrostatiche sono pericolose per compo-
nenti e gruppi costruttivi (circuiti stampati)! Evitare il
contatto con connettori saldati, circuiti stampati o componen-
ti elettronici senza aver prima provveduto ad una scarica sta-
tica. Afferrare le schede soltanto sui bordi.



Generale
Definizione dei difetti di filato

[l processo di filatura Open End fornisce un filato relativamen-
te uniforme, ma comunque non € mai possibile evitare com-
pletamente le variazioni di diametro del filato. Per prima cosa
occorre quindi distinguere fra le normali irregolarita del filato
ed i difetti veri e propri.

Possono essere definiti difetti del filato le irregolarita che
potrebbero causare difficolta negli stadi di produzione suc-
cessivi o difetti nel prodotto finale. La stribbiatura del filato
puod essere definita come la rilevazione e I'eliminazione dei
difetti. Tale operazione viene eseguita durante il processo di
roccatura. Le stribbie fanno quindi parte di un filatoio Open
End.

L'eliminazione di un difetto implica I'interruzione del processo
di filatura: Il rotore deve essere fermato, il difetto eliminato
e le estremita del filo nuovamente congiunte. E chiaro che
questa interruzione comporta una perdita nella produzione.
La stribbiatura € quindi sempre un compromesso fra la quali-
ta e la produzione, ossia fra il massimo dei difetti di filato che
potrebbero essere eliminati e il minimo di perdite nella produ-
zione ancora tollerabile. Questo compromesso impone che si
faccia distinzione fra:

u difetti del filato accettabili ossia quelli che possono esse-
re tollerati nell'interesse del rendimento della macchina e

m difetti del filato non accettabili (difetti non tollerabili)

Difetti del filato

Partendo dal diametro medio dei filati (diametro di base) &
possibile rilevare e stribbiare i seguenti difetti di filato:

= assottigliamenti e ingrossamenti, a seconda che si ri-
scontri un aumento o una diminuzione del diametro.

Gli ingrossamenti vengono ulteriormente suddivisi in:

— neps/bottoni, ossia difetti estremamente corti (fino a
pochi mm) ed estremamente spessi (un multiplo del dia-
metro di base).

= Giunta errata

All'interno della deviazione relativa al titolo del filato si fan-
no ulteriori distinzioni

= Nastro di fibre fine e grosso (lunghezza corta)
= Titolo del filato fine e grosso (lunghezza lunga)

Neps/Bottoni

Difetto corto

Difetto lungo

Assottigliamenti

Giunta

Titolo del filato
(lungo)

Nastro (corto)



Ripetizioni di difetti (Moiré)
m Difetti periodici (Moiré)

Difetti periodici classificati in rapporto al diametro del rotore.
Tali difetti sono provocati da rotori sporchi oppure usurati.

m Altri difetti periodici

Questi dipendono da componenti difettosi oppure usurate
della camera di filatura. La rilevazione di questi difetti avviene
tramite la funzione spettrogramma.

Mancanza di uniformita di un filo (CV)

Significative oscillazioni del diametro oppure irregolarita che
si verificano sporadicamente:

variazione del filo (CVy)

variazione della pelosita (CVh)
variazione del nastro di fibre (CVs)
imperfezioni (IPI)

Materie estranee (F)
Materie estranee che differiscono dal colore di base del filo:

= materie estranee scuri nel filo bianco grezzo

Materie estranee sintetiche (P)
Materiale sintetico estraneo (p.es. polipropilene)
= indipendentemente dal colore del filato e del materiale

estraneo, p.es. polipropilene bianco e trasparente nel fila-
to bianco grezzo.
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Classificazione dei difetti di filato

| difetti del filato vengono definiti da una dimensione trasver-
sale ed una dimensione longitudinale. La dimensione trasver-
sale viene indicata come deviazione del diametro di base,
mentre la dimensione longitudinale in millimetri.

La definizione dei difetti del filato, in base alla lunghezza ed
allo spessore, permette di rappresentarli in un sistema di co-
ordinate cartesiane. L'ordinate (X) rappresenta la lunghezza
in cm, mentre I'aumento in diametro € rappresentata dalle
ascisse (Y). In questo modo ogni difetto del filato puo essere
rappresentato da un punto nel piano delle coordinate. Inol-
tre, il piano delle coordinate puo essere suddiviso in singoli
campi (classi) in modo da poter riunire (classificare) in gruppi
e contare le irregolarita similari. In questo modo si puo tener
conto di un ulteriore criterio estremamente importante, ossia
quello della frequenza dei difetti del medesimo tipo (si veda
la figura 1).

Diametro

La scelta dei limiti delle classi avviene in gran parte arbitra-
riamente. La causa piu frequente per errori di diametro € la
classifica in diverse classi di spessore e di lunghezza (vedere
figura 2).

[l sistema YarnMaster 3N1 utilizza come standard la seguente
classifica (vedere figura 3).

Diametro Y

Figura 1
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Stribbiatura del filato
Limite di stribbiatura

Abbiamo gia fatto notare, nell'interesse dell’efficienza della
filatura Open End, la differenziazione fra i difetti del filato che
devono venir tagliati e quelli che dovrebbero essere lascia-
ti (difetti intollerabili e tollerabili). Questo criterio decisionale
puo essere rappresentato graficamente sul piano di coordina-
te nella forma di una linea che separa gli errori tollerabili (sot-
to) da quelli intollerabili (sopra). Tale linea rappresenta il limite
di stribbiatura teoricamente desiderabile (RG). Normalmente,
per rispondere alle esigenze pratiche, siricorre ad un limite di
stribbiatura concavo (si veda figura 4).

La forma concava deriva dal ragionamento in base al quale,
quanti piu scarti vengono tollerati riguardo al diametro, tanto
meno scarti appaiono tollerabili riguardo alla lunghezza. Inol-
tre, in questo modo il limite passa per i campi con frequenze
di difetti simili, soddisfacendo cosi I'esigenza di un elevato
rendimento.

Dal limite di stribbiatura teoricamente desiderabile occorre di-
stinguere il limite di stribbiatura praticamente ottenibile
che dipende, da una parte dalla caratteristica di stribbiatura
tipica per una determinata marca di stribbia e dall'altra dalle
possibilita di regolazione della stribbia stessa.

Caratteristica di stribbiatura
Stribbiatura con matrice

Ogni volta che il sensore rileva una deviazione del diametro
pari al piu del +25% oppure -20% rispetto al valore medio
(+25% oppure -20% ¢ il livello di rumore normale di un filato!)
& possibile che si tratti dell’inizio della misura di un errore. |
valori di successive misurazioni di campionatura restano sal-
vati in memoria sino alla fine dell’errore (misura nuovamente
rientrata nell” area del valore medio). A questo punto il calcolo
dell’'errore avviene con la lunghezza e con il diametro. Il difetto
viene visualizzato nella matrice 8x8. La prima colonna nella
matrice non viene visualizzata; essa contiene tutti gli errori
di tipo bottoni. La matrice e suddivisa in 8 diverse deviazioni
rispetto al valore medio (2 per difetti fini; 6 per errori spessi),
ed in 7 diverse lunghezze. | limiti di classificazione possono
essere selezionati attraverso I'utilizzatore stesso.

Giunte
In combinazione con la matrice di stribbiatura permette una

registrazione opzionale per il rattacco (a seconda del tipo di
macchina).

Diametro

Figura 4

o9
oe

T %0 0% g g0

0 menl0: o

51

52

41

42

A

32

21

22

23

24 | 2 26

Lunghezza
Clearer
Machne: 8 Nate: N3.03.2010 14:0A:4Q “_
Quarltvl Forelgn fiber | Polyprop | Lock Functions |
|4 10 20 40 D0 160 |350 | mm % Thick Shver: |5 mi+ 20 %
Thin Sliver: 5 mi- |20 %
61 62 Moire: 35 ‘mm [40 %

Heps Sensiivily: 70 %

[11]

12

13‘14|15‘16

-Js

i

02

03‘04|05‘06

- a0




Materie estranee (F) TR R R E T
7172 73 e 75 76 7T e
L'occhio umano percepisce diversi colori attraverso l'assorbi- 61 62 63 64 G5 66 67
mento della luce. Seguendo questo principio, il sensore per SIS |5 | 58| 55 |0 | 5%

. . ) : ) 41 42 43 44 45 46 | 47
fibre estranee del 3N1 misura in modo efficace le differenze 32 33 as 35 36 37

i

T

dicolore. La classificazione delle fibre estranee avviene in una 21122 (23 24|25 |26 | 27
matrice 7 x8. 11121324 |25 |16 | 17
[01 0203 04|05 |06 |07 ||
Materie estranee sintetiche (P) Mani asciutts, polleumana
Pelle Acquista una carica
.- L . . . . . . Pelo di coniglio it iti
L'identificazione di materie estranee sintetiche come polipro- — RRUBCSILNE
pilene, poliammide (nylon) ecc. si basa sulla Triboelettricita. Capelli umani
. , .. . . Nylon (poliammide)
In questo caso si esegue un‘analisi delle diverse cariche elet- Lana
triche prodotte dai materiali attraverso il processo di filatura Pelo animale
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gono, tanto pil univocamente essi possono essere rilevati. T o
Poliuretano Acquista una carica
Polietilene (nastro adesivo) pit negativa
Polipropilene

Imperfezioni
Serie tribolettrica

Nel vocabolario tessile, vengono chiamate imperfezioni i fre-

quenti difetti del filo. Generalmente, piu breve & la lunghezza

del difetto, ossia minore la variazione del diametro del filo, o

maggiore sara la frequenza della loro presenza. Le cause di e o iiaaaiis Gamemni Imperfezioni

questi tipi di difetti provengono di solito dalla materia prima o

da un processo di lavorazione non ottimale. La materia prima,

guarnizioni delle carde, cilindri di pressione o di stiro eccentri-

ci, cinghiette difettose, cilindri sfioccatori, rotori e filiere han-

no una significante influenza su queste imperfezioni.

Un'analisi attenta delle imperfezioni permette non solo I'otti-

mizzazione dei processi di produzione ma anche di raccogliere

delle informazioni sulla qualita della materia prima in opera.

Mancanza di uniformita di un filo P P — regolarita

[ monitoraggio e I'analisi della superficie del filo (p.es. pelosita)
€ un ulteriore criterio importante per la qualita. Per poter ga-
rantire un buon comportamento del filato nel corso di processi
avanzati quali la tessitura oppure il lavoro a maglia non basta
verificare requisiti semplici della qualita (p.es. mancanza di uni-
formita di un filo). Per la determinazione della qualita si richiede
la combinazione di diversi criteri (p.es. irregolarita e pelosita.

Pelosita

Moiré

Moire

Moiré & un difetto che appare periodicamente e che e pro-
vocato attraverso un imbrattamento ripetitivo nel rotore. Ta-
li imbrattamenti provocano piccoli tratti grossi che appaiono
sempre a distanza regolare (la distanza & in relazione alla cir-
conferenza del rotore).




Emmm VOLUME DELLE FUNZIONI

YarnMaster 3N1

Volume delle funzioni

Stribbiatura P

— Stribbiatura di materiale estraneo
sintetico PP PE etc.

— Matrix impostazione e classificazione

— Stribbiatura di accumulo diffetti P

14

YARNMASTER
3N1 BASIC

YARNMASTER
3N1FP

Stribbiatura F

— Stribbiatura di materiale estraneo

— Matrix impostazione e classificazione

— Cluster materia estranea

Modulo Qualita

— Stribbiatura
N Neps/bottoni
S Difetti corti
L Difetti lunghi
T Difetti fini/Tratti fini

— Canale titolo del filo
Titolo del filato fine e grosso

— Stribbiatura nastro fibre
Nastro fibre fine e grosso

- Moiré

— Stribbiatura delle giunte
(in relazione al tipo di macchina)

— Mancanza di uniformita di un filo
CV%

— Imperfezioni (IPI)

— Classificazione dei difetti di filato

— Grafiche di dati di Qualita (Q-Pack)

variazione del filo (CVy)
variazione della pelosita (CVh)

variazione del nastro di fibre (CVs)

3N1



Operativita
Unita centrale SCU
A Touch Screen

L'unita centrale ¢ accessibile direttamente attraverso un
touch screen. Le funzioni visibili a display vengono attivate
attraverso un delicato tocco diretto sul display.

Seleziona le scelte dei menu con l'ausilio delle dita.

Non usare mai oggetti metallici, appuntiti in quanto potrebbe-
ro danneggiare la superficie del display!

Pulizia:

La superficie del display € in materiale plastico. Pulire il di-
splay con un panno soffice. Eventuali segni piu marcati pos-
sono essere puliti con un panno inumidito con acqua ed una
soluzione di sapone.

B Porta USB
La porta USB pud trasferire informazioni e dati di stribbiatura

ad un server e a stampanti. La porta USB & protetta da umidi-
ta e polvere da un tappo rimovibile.

Interfaccia utente
1 Barra dei menu (panoramica delle scelte)

Toccando con il dito i menu scelta in alto si apre la li-
sta delle selezioni disponibili per i rispettivi menu.

Dati macchina: Mostra tutti i dati importanti

Settaggio: Usato per tutti i tipi di impostazioni

Servizio: Usato parzialmente per impostazioni
dedicate e di servizio

2 Vista generale

Mostra tutti i dati della pagina selezionata. | settaggi
possono essere modificati o visionati, in funzione della
pagina selezionata.

3 Barra di navigazione

Tasti di Navigazione:

Digitare il numero di un rotore per visionare a display i
dati del rotore medesimo.

3N1

OPERATIVITA mmmmm

Date: 04-lun-07 15:07:50
Start Shift:  04-Jun-07 14:00

Average eff.:
Yarn count: 30.0 Ne

Actual speed: 134.1 mjmin
Produred weight: 24.6 ka
Produced Rh 1552 h

Actual Efficiency

Actual Efficiency

Average eff.:
‘arh count:
Actual speed:

ORun  EFF Stop
Eho Com O¥am Br.
Inh.
BQ Llock  ODust Stop
BFF Lok WDust lock

Right

05.7 %
30.0 Me
134.1 mjmin

Produced weight: 24.4 ka

Produced Rh:

153.9h

Actual Efficiency

15



3 Navigazione

Le pagine possono contenere i seguenti tasti di scelta:
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Successive/precedente pagina/lista
Seleziona il successivo/precedente opzione/valore.

Digitare il numero del rotore.

Primo/ultimo rotore del fronte macchina selezionato.

Primo/ultimo rotore del troncone macchina selezionato.

Precedente/successivo rotore. Per far scorrere velocemente I'immagine, tenere premuto il tasto.
Cambia il fronte macchina.

Deselezione rotore.

Rinfresca i dati in visione.
Per rimuovere o aggiungere questo tasto in ogni pagina: Settaggi > Interfaccia Utente > Generale.

Cambio della lingua in uso.
Per rimuovere o aggiungere questo tasto in ogni pagina: Settaggi > Interfaccia Utente > Lingua.

Blocco/sblocco modifica dei dati con password.
Per rimuovere o aggiungere questo tasto in ogni pagina: Settaggi > Interfaccia Utente > Password.

Sblocco degli allarmi tecnici

Sblocco hardware

Sblocco rotore

Avviamento a caldo

Avviamento a freddo / riavviare il SCU

Tocca il tasto di pilizia per pulire il touch screen.
Per rimuovere o aggiungere questo tasto in ogni pagina: Settaggi > Interfaccia Utente > Generale.

Ordinare la lista.

Far Scorrere la lista.

Sostituisce i settaggi con quelli di default. Tocca Z per applicare i settaggi di default.
Annullare modifiche.

Cancellare le modifiche.

Salvare i dati impostati (ogni modifica deve essere confermata).

Pulisci la lista/rapporto.

| tasti addizionali vengono spiegati per pagina.

Importanti abbreviazioni usate nel manuale

Q = Qualita SCU = Unita centrale sensori
F = Fibre estranee SE = Electronic troncone
P = Polipropilene SH = Testina dilettura (Sensing Head)

Ul = Interfaccia utente
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Machine: 1
Stopped rotors: &

Overview
Date: 04-Jun-07 15:07:50
Start Shift:  04-Jun-07 14:00
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MASTERS N TEXTILE GUALITY CONTEIL

Lot
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WHW Lock ERun Tnh.
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Actual Effidency T T
Average eff.: 96,5 Y% Average eff.: 95.7 Y%
Yarn court: 30.0 He farn cournt: 30.0 Ne
Artual speed: 134.1 mfmin Artual speed: 134.1 mfmin
Produced weight: 24.6 kg Produced weight: 24.4 kg
Produced Rh: 155.2h * ' Procuced Rh: 152.9h
Machine: Rotor 56
Actual Efficiency Status:  Running Actual Efficiency
965y = 918-
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Colore Stato Colore Stato

. Verde chiaro Lavoro . Fucsia Stop fibre estranee
. Grigio Non comunicazione . Azzurro Stop polipropilene
M Nero Blocco HW [ sianco Filo Rotto

. Rosso Blocco Qualita |:| Verde giallo Lav. + Inh.

. Viola Blocco Fibre estranee D Tan Stop polvere

. Teal Blocco Polipropilene . Marrone Blocco polvere

|:| Arancione Stop Qualita |:| Ciano Stop forzato

¥arn Clearing

Password I
KA

[ [ N N N FA P P8 I 0 O e
[ [ K0 PN P I % I 0 T R
Caplas b o] ik i
@@g@g@gmuug%u
[

Foreign fiber

Long Cluster
Detection

vald: 0,19

Vista generale macchina
La testata contiene:

= Numero della macchina/nome
m Data e ora

= Numero di rotori fermi

= Data e ora di inizio turno

L'insieme raffigurante la macchina mostra lo stato di ciascun
rotore (vedi la didascalia qua sotto).

Informazioni sull’efficienza totale ed i dati di produzione per
ciascuno dei due lati (in relazione al tipo di macchina). Per
ulteriori informazioni vai al capitolo dati Macchina/Stato/Vista
Generale.

Nota: la vista Generale mostra i dati per lato separati
= o0 per macchina intera.
Stato dei rotori codice dei colori rotori

Il colore dello stato del rotore indica I'informazione di condi-
zione per ogni rotore.

Password utente

Default: 123

Digita la password e conferma.

Solo personale qualificato puo inserire la password di servizio
toccando il lucchetto.

Cambia | caratteri da minuscolo a maiuscolo con tasto «Cap».

Impostazione dati

L'inserimento di dati deve essere confermato due volte, una
volta nella maschera d'immissione dati ed una volta nella ri-
spettiva finestra principale. Nella parte sinistra si visualizza il
parametro selezionato ed & possibile eseguire impostazione
dei valori principali.

L'indicatore del rotore per lato mostra il rotore selezionato.



Settaggio dei parametri di stribbiatura/start

Impostare i parametri di stribbiatura inserendo nelle caselle i valori in lunghezza e in deviazione %. (per i valori limite impostabili
vedasi capitolo Dati Tecnici/ Settaggio Parametri).
La matrice di stribbiatura puo essere selezionata o deselezionata premendo sulla casella corrispondente. Rosso significa abili-
tato per la stribbiatura e giallo disabilitato. Il colore giallo chiaro indica invece quelle caselle che non possono essere mai usate
(disabilitate dal Sistema).

Clearer
q IE!._- Machna: 1 Date: 18012004 Ditan0 | It
Qualitvl Foreign figer |Polvpmn| Lock Functions |
5 Jwo 20 [s0 Jeo [Ji6o 320 mm g Thicksker B ms e %
Thin Siiver: B m- 12 %
Moire: Bz mm 2 %
Neps Sensitivity: 70 %

Piecer Sensirity: 70 %

11 | 12
o1 | 02

E\FTY N A
(i)

Clearer

Machine Data

: E,“ Machine: 1 Date: 18.01.2004 06:14:57 |
; - MASTERS N TEXTILE QURLITY CoTROL
Quaiity  Foreign fiber |nol_-prop | Lock Functions I

o Jia |20 J2¢ oo fsa o

Long Cluster Detection: IZ

Lock: [ 5000

Balle)l e

()2

Machine Data , Service
Clearer
18.01.2004 D6:15:52 IEEEE
MAHTERS

Machine: 1 Date:

Qualn,‘l Foreign fiser Polvnronl Lock Functions I

16222 os o fes [ " mm

i Clster Detection: |3

‘ Long Cluster Detection; |3_

i Lock: |2 i[s000

Qualita del filato (Q)

L'asse delle X mostra la suddivisione in lunghezza. E possibile
cambiare tale parametro.

L'asse Y mostra la deviazione (Sensibilita). E possibile cam-
biare tale parametro.

= Nastro fino e grosso per l'identificazione di vasi sbagliati o
per diametro nastro parzialmente decrescente/crescente

= Moiré: Lunghezza del difetto in relazione al diametro del
rotore

m Sensibilita per i neps: lunghezza generalmente di 5mm, de-
viazione impostabile

= Sensibilita della deviazione della giunta — Piecer (% della
matrice standard in uso per la qualita durante il riattacco)

Fibre estranee (F)

L'asse delle X mostra la suddivisione in lunghezza. E possibile
cambiare tale parametro.

L'asse Y mostra la deviazione (Sensibilita). E possibile cam-
biare tale parametro.

Per disabilitare le stribbie F: impostare blocco a 0
Cluster: sensibilita per cluster corti (¢ possibile rimuoverli
durante il ciclo di riattacco)

= Cluster: sensibilita per cluster lunghi
(i blocchi non possono essere rimosse durante il riattacco.
Devono essere rimossi manualmente).

m Blocchi: fermate per F in una certa lunghezza
(i blocchi non possono essere rimosse durante il riattacco.
Devono essere rimossi manualmente).

m |'impostazione a 1 € quella piu selettiva

Polipropilene (P)

L'asse delle X mostra la suddivisione in lunghezza. E possibile
cambiare tale parametro.

L'asse Y mostra la deviazione (Sensibilita). E possibile cam-
biare tale parametro.

Per disabilitare le stribbie P: impostare blocco a 0
Cluster: sensibilita per cluster corti (¢ possibile rimuoverli
durante il ciclo di riattacco)

= Cluster: sensibilita per cluster lunghi
(i blocchi non possono essere rimosse durante il riattacco.
Devono essere rimossi manualmente).

m Blocchi: fermate per P in una certa lunghezza
(i blocchi non possono essere rimosse durante il riattacco.
Devono essere rimossi manualmente).

m |'impostazione a 1 € quella piu selettiva



Clearer

L Machine: 1 Date: 18.01.2004 05:00:41 [ Il il
Ol

Quality I Foreign fiber IFulyprop lockFum:tionsI

Qualiy 3 / f1000 'm  Unlock HW Card
Maire 3 / |1000 m  Unlock Quality Card
Thick Slver 2 f [1000 m  Unlock Moire Card
Thin Slver 2 / Ji000  'm  Unlock Sheer Card
Neps 3 / [1000  m  Unlock Ref.Mean Card
Thick Yam Count 0 m/+|8.0 %  Unlock CV% Card
Thin Yarn Count 0 my- |8.0 %  Unlock Spectr. Card
Ref.Mean [5 =

CV9% Lock (+) 5 % Unlock Switch
V3% Lock (<) 25 %

Spectrogram [ %

Ref.Spectrogram 0 9%

Spectrogram Length 300 m

Bella)iialid)

w

~

>

T
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Machine Data J  Setup ]

Production

Service

Genere | Lighttrse |

Yarn count: 30.0 | Nm -I Yam count:

Take-up Speed: 0.0 mynin Take-up Speed:

N IE S Jachve: 1 Date:  18.01.2004 06:19:13 |[!EE
' . MESTERS IN TEXTILE QUALITY OONTROL

Funzioni di blocco

Impostare i parametri per il blocco scegliendo il numero limi-
te. Con questa funzione ¢ possibile bloccare ciascun rotore in
funzione del parametro impostato. Lo sblocco & possibile con
la cartolina di sblocco (in corrispondenza con il tipo di sche-
da), con il pulsante del sensore o da SCU.

= Blocco per CV%: deviazione relative sul valore di CV%
medio per lato della macchina. Blocco per rotori specifici.
m Pulsante di sblocco: pulsantino sulla cella di lettura

Sblocco 1: shlocco con valore 1 dai settaggi come sopra
Sblocco 2: shlocco con valore 1 e 2 dai settaggi come sopra

Impostare O per disabilitare la funzione.

Produzione, Cambio lotto
Per impostare i dati di produzione.

Inserire il titolo del filo scegliendo fra Ne, Nm, tex, Nc.
La velocita di raccolta & fornita direttamente dalla macchina.

Attenzione: attivazione di un cambio lotto:

Dopo un cambio di titolo

Dopo un cambio lotto

Dopo la modifica di un qualsiasi parametro di filatura
della macchina

Dopo la modifica della velocita di raccolta

In seguito ad interruzione maggiore di 24 ore

— dati di produzione possono essere salvati su o
caricati da chiavetta USB. (vedasi capitolo Con-
trollo e Manutenzione/USB)

- Ogni cambio lotto forza un cambio turno per
entrambi i fronti macchina.



[ Machinebata | sowp | Senice |

Overview
~ Machine: 1 Date: 04-Jun-07 15:07:50 LOEPFE
I MASTERS [N TEXTILE GURLITY CanTRaL
= Stopped rotors: 2 Start Shift:  04-Jun-07 14:00
i 3n sn 70 mn 0 TE0 0 T8 e, mer s
Bho Com OIVam Br.
WH Lock ERun Inh.
Left :SFLE;kk Dot siop
o
Rigily Bop L Raked
0o stop
Man 40 Msn MWM o (120 (10 (140 [®FFSeP
Lefe Actual Efficiency T Rghe
Awerage eff.: 96,5 % Average eff.: 95.7 %
‘Yarn count: 30.0 Ne ‘farn caunt: 30.0 Ne
Actual speed; 134.1 mfmin Actual speed: 134.1 mfmin
Produced weight: 24.6 kg Produced weight: 24.4 kg
Produced Rh: 155.2 h . v Produced Rh: 1539 h
Machine: Rotor 56
Actual Efficiency Status:  Running Actual Efficiency

Dati macchina

Stato > Vista generale

La vista generale € la videata base e mostra tutti i dati piu
importanti.

| blocchi o allarmi della macchina sono mostrati per ciascuno
dei rotori.

Le Informazioni inerenti I'efficienza totale ed i dati di produ-
zione per i singoli fronti (in relazione al tipo di macchina) ed
altre informazioni prioritarie quali:

Efficienza:

' : decrescente

‘. : crescente

= : Stabile

Il valore & di colore rosso, se |'efficienza va al di sotto della
soglia impostata. Tale valore pud essere quindi impostato in
Settaggi/Interfaccia Utente/Vista Generale.

Peso prodotto dalla macchine (da inizio turno)

Produzione rotori Rh: ore di produzione dei rotori (da inizio
turno)

ﬁ/m attraverso il tasto di comando successivo (next)

o il numero rotore pud essere selezionato il rotore voluto.
[E Con il tasto stop si ritorna indietro all’'intera macchina.

& il tasto lente d'ingrandimento si pud navigare attraver-
so i dati di produzione del rotore selezionato (vedasi capitolo
Dati Macchina/Stato/ Stribbiatura).



[ MachineData | Setup | Seice |

Overview
- Machine: 1 Date: 04-Jun-07 15:07:50 LOEPFE
o IUSTERS M TERTILE SURLITY GoNTRIL
-l Stopped rotors: 8 Start Shift:  04-Jun-07 14:00
FEE LT E 1 T FL T T T T T
BMo Com OIVam Br.
WHW Lock  @Run Inh.
Left =FQFLE;|<k ODust istukp
"
RO BPP Lo ot
oo Stop
40 wsu ww 100 (110 (120 130 [rap |®PP SRR
Left Actual Efficiency Right
Awerage eff.: 96,5 % Awerage eff.: 95.7 %
Yam count: 30.0 Ne Yam count: 30.0 e
Actual speed: 134.1 i Actual speed: 134.1 myfmin
Produced weight: 24.6 kg Produced weight: 24.4 kg
Produced Rh 1552 h * ' Produced Rh: 15389 h

Actual Efficiency

Actual Efficiency

918-
e e

965y

Machine Data Setup Service
Clearer data
< E Machine: 8 Date: 09.10.2008 18:03:52
hY S r‘ MASTERS 1N TEXTILE GUALITY CONTROL

Osta; [ActualDowe 5] Start Shift: 09.10.2008 06:00

Qualtvl Foreign fiber |vnm:mp | Stops & Locks | Piacings I

Laft
Stopped rotors: 68 | 4
Sample length: 2021 km 3
Average e 768 %
Produced weight:  1420.4 kg
Produced Rh: 218.0h i 5 e
Ref.Mean (mm): 0.39((239R) wamas wnwad 190060 205 14
Act.Mean (mm): 040 (174 R)) wanaal annnn nnsal 2426 44
Dust (mm): 0.04| (19R)
| Cvos: 12,1/ (238 R) ww e 47961 1251 121
PI Neps/km: 214|(237R) 1 = § u
1P1 Thicks/km: 66/ (236 R} AT TR
PI Thins/km: 9| (28R) Absalute H
Thicks/100m: 1650/ (238 R), /1003 Rh 5t
5 {1000 km [X]
| Thinsf100m: 752| (238 R) J100kg 27
Clearer data
= Machne: 8 Date: 31102008 00:43:29
_ MASTERS IN TEXTILE GUALITY ConThoL

T -
Data: Shift-1 -'I Start Shift: 30.10.2008 23:59
End Shift:  31.10.2008 08:30

Qualty  Foreign fiber | Pekprop | Stops & Locks | Piedngs I

Left
Stopped rotors: 25
Sample length: 16188 km
e 82
| Act.Value: 0.32| (240 R} ® 3B
std.Dev.: 7.89| (239 R) n
':‘; i:zzg (g: :2 BSZ 220 W 37 24
D/ 100m: 184 (240 R) 24185 4547 06 388 I 89
S/100m: 1 (126 R} F_LGTF_127F_125F LCKF_130
M (127): to(sER m: 59
L {129% 3/(236R) (IEOEN 323
¥ {130} 1| (163 R) et

Stato > Stribbiatura

Nota: | dati di produzione seguenti possono es-

sere visti per ciascun fronte / macchina e per cia-

scun rotore (maggiori informazioni al capitolo
W controllo e Manutenzione / Indice Data Spiegazioni).

Elenco strutturato di sinistra (per tutti i dati di stribbia-
tura):

1. Colonna: Descrizione
2. Rotore selezionato
3. Valore medio di riferimento: Macchina/Lato macchina
4. Numero di rotori utilizzati per il calcolo del valore medio di
riferimento
1 2 3 B

Ref,Mean {mm}: 0,39 (233 R}

| Act.Mean (mm}: 0.40| (174 R)

Dust {mm): 0.04 (19R)

| CV9%: 12.1|(238R)

| 11 Nepsiknm: 214|(237R)

| I Thicks/km: 66| (236 R)

| ®1 Thins/knn: 8| (28R)

:Thidcsilwrn: 1650| (238 R)

Thins/LODM: 752| (238 R)

Qualita > Macchina/Lato macchina

Rotori Fermi: totale fermi

Lunghezza campione di riferimento: da inizio turno
Efficienza media: dalla Macchina (da inizio turno)
Peso prodotto: dalla Macchina (da inizio turno)
Produzione Rotori: Ore Rotori dalla Macchina (da inizio turno)
Qualita > Rotori

Lunghezza campione di riferimento: per il rotore
efficienza del rotore

Stato: stato attuale del rotore

Fibre estranee > Macchina/Lato macchina
Rotori fermi: totale fermi

Lunghezza campione di riferimento: da inizio turno

Fibre estranee > Rotori

Lunghezza campione di riferimento: del rotore

Stato: stato attuale del rotore



s DATI MACCHINA

Machine: & Date: 31.10.2008 08:44:04 LOEPFE
Data: Shit- 1 Start Shift: 30.10.200€ 23:50 4 R

End Shft: 31.10.2008 08:30

: % | 2 -“

Sample length: 16188 km e =
B
[ )

Actvalyar 0.08) (240 R) %

Std.Dev.: 1.96| (238 R) o

A 14,96/ (215R)

as: 0.32| (25R) o

D/100m: 7/ (21 R) [ 4

M (127): 1| (B9R)

L(129): 4/ (229R)

¥ (130): 3| (1R

Machine: & Date: 09.10.2008 18:04:57
Data: Actusl Data  =| Start Shift: 09.10.2008 06:00

Machine: 1 :

Data: I Acuzl Data E Start Shift: 01.01.2004 08:00

14,04.2010 09:53:03

22

Polipropilene > Macchina/Lato macchina
Rotori fermi: totale fermi

Lunghezza campione di riferimento: da inizio turno
Polipropilene > Rotore

Lunghezza campione di riferimento: del rotore
Stato: stato attuale del rotore

Fermate e blocchi (Allarmi)
1. Ammontare cumulativo per lo stato scelto da inizio turno

2. Qualita generale: Ammontare cumulativo per lo stato scel-
to da inizio turno

3. Blocchi HW/Polvere: Ammontare cumulativo per lo stato
scelto da inizio turno (in funzione del tipo di macchina)

Giunta (Nodo / Piecings)

Mostra la classificazione delle giunte difettose durante i ten-
tativi di riattacco.

3N1



MochineData | Sefup | Senice |

Machine: 8

Q-Pack

Date:

03.03.2010 14:03:16 I_DEPFE

Start Shift: 03.03.2010 11:53

Spectrngraml CVL curve | Histogram |

Left

IN TERTILE GURLITY GONTROL

Sample: 11796 m 100
Mean: 0.32 mm

Cvh: 13.2 % 80
Cvy: 9.0 %

CVs: 2.5 % 60

40

20

0.32m

1.28m

5.12m

Machine Data

-\. ILL: Machine: 8
: -

Spectrogram  CVL tUWEI Histogram |

SamDIe
Mean:
Cvh:
Cvy:
Cvs:

11796 m
0.32 mm
13.2 %
9.0 %
2.5 %

Q-Pack

Date:
Start Shift:

03.03.2010 14:03:27
03.03.2010 11:53

LOEFPFE

MASTERS IN TEXTILE QUALITY CoNTRIL

6.84%

0.02m

0.08m

0.32m

1.28m

i

5.12m

20.5m 811

Machine Data |~ Selup | Semice

Spectrogram I CVL curve H'Etoql‘ﬂml

Sample:

Mean:
Cvh:
vy
Cvs:

458 m
0.32 mm
13.2 %
9.0 %
2.5 %

Machine:

8

Q-Pack

Date:
Start Shift:

03.03.2010 14:03:37
03.03.2010 11:53

Left

LOEFPFE

MGSTERS IN TEXTILE QURLITY GONTRIL

100

80—

60—

109 8 7 6§ 5 4 3 2 1 M 12 3 4 5 6 7 8 2 10

i

Pacchetto-Qualita

Laboratorio Online in tempo reale per analisi avanzate.

Spettrogramma

Aiuta ad analizzare il diametro del profilo del filato per intercet-
tare la presenza di variazioni periodiche ricorrenti.

Campione: lunghezza necessaria per la costruzione dello
spettrogramma

Riferimento: Valore medio di riferimento

CVh = CV% per la pelosita (CV% su 2mm)

CVy = CV% per il filato (CV% su 8mm)

CVs = CV% per il nastro (CV% su 500mm)

Asse-y: % relativa sulla max. ampiezza

Curva CVL

Analizza il CV% di una determinata lunghezza.

Istogramma

Asse-x: +/-x/100 mm
Asse-y: % relativa ad un valore massimo



s DATI MACCHINA

LOEFPFE

Referenca Mean 7 91107 99 105 31 2 10 95197 19 213 100 120 12
NM. 146 125 17 158 184 66 74 113 175 47 116 13 128 43 31
Dust Value 43 158 66 135 146 151 183 IS7 74 73 65 85 96 110 12
o% 158 104 190 66 184 182 96 189 75 18 181 45 87 M4 5
Thicks/100m W7 B TS W OS2 B9 WLLR W LIWEWR 5 B
Thins{100m 38 167 24162 43 36125 39 83 80 153 109 52 75 137
PINepskm 18 25 3195204 8 37 16 7 62102 111 12 165 198
I Thicksikm ) w7 o 3 moim osoiw ososL & 7 mIm W
PIThngtkm 1S 66 194 11 175 107 136 110 182 112 105 96 13 125 104
Efcency 05 93 B0 I8 17 23 130 2B 43 11159 104 14
Mo preduction |

157186 T4 S 62 2107 24 168 154 67 171 161 18 B
Std, Dev, U5 R 12 17N N ¥ B MU2 9 LM
A ¥ 147 B WS NI N B AINe 92 X W 6183
As %5196 32188 12 120 182 216
0/100m 152 126 149 173 176 74 40 165 1S4 187 194 212 35 &4 W4
5/100m 39 84158 183187213 27 4 11 2 S5 17100 B 82
M[127)

L E 7619 901 92163 1% S8 W 87 15T I 2% 174 72155

EEQ&; 5 51 52 55 £ 61 64 W S 84 42 26

LOBFPFE

Date: 13.10.2009 15:42:21
Start Shift: 13.10.2009 14:00

4 162 31 11 184 132 93 148 103 68 20 194 9 101 &
lfe] 57 3 6 61153 12 B W0 X I XS 163 35 I

A 2124190 5 155 17 142 160 189 208 214 132 110 1M 85
A 12199 31 146 157 120 1 125 188 193 138 215 43 105 5
D/100m 210 114 105 6 66 185 108 128 1S 60 123 19 19 W7 1
M(127) 13 2 3 42 48 S5 60 66 74 84 102 124 130 151 162
Lm 1% anmmuunwuquuwm

71015 B 27 N B H B NS R M NN

24

Elenco unita

Qualita

Mostra i rotori con i valori calcolati o misurati minimi e mas-
simi per Qualita.

E Scelta + per i valori piu alti

E Scelta - per i valori piu bassi

Fibre estranee

Mostra i rotori con i valori calcolati o misurati minimi e mas-
simi per materie estranee.

variazione del segnale per i rotori mostrati
difetti classificati
S = difetti corti

A
D

M F127: accumulo di cluster corti (in sequenza)

L F129: accumulo di cluster corti (distribuiti)

Y F130: accumulo di cluster lunghi

(Mostra i conteggi anche qualora i settaggio dei cluster non
siano attivati)

Polipropilene

Mostra i rotori con i valori calcolati o misurati minimi e mas-
simi per P.

variazione del segnale per i rotori mostrati
difetti classificati
= difetti corti

A
D
S

M F127: accumulo di cluster corti (in sequenza)

L F129: accumulo di cluster corti (distribuiti)

Y F130: accumulo di cluster lunghi

(Mostra i conteggi anche qualora i settaggio dei cluster non
siano attivati)

3N1



13.10.2000 15:42:41
Dtz =] Stert Shift: 13.10.2009 14:00

LOEFPFE

| PP | Other stops

Machine: 8 Date: 03.03.2010 14:05:1
Data: | Acuzl Da ﬂ Start Shift: 03.03.2010 11:53

Dust lock : 10 Rotors
3 T B2 B 114 11€ 130 19¢
202 224

| Machine: 1 Date; 13,10,2009 15:44:33
Data: [ ActualData |v| Start Shift: 13.10.2009 14:00

Left

Shorts 00 0 B 31 P 43 4 52 56 68 73 82 84 85 S0
Longs 138 158 211 167 17 72 183 201 63 140 174 74 81 83 85
Thicks 11 140 138 93 161 127 76 31 71 183 201

Moire 58 158

Thick Sliver 79 111 43 47 65 66 17 38 140 153 191 208 216

Thin Skver 93 140

Foreign fiber 175 23 53 83 21 57 & 76 84 29 95 101 124 138 141

39

3N1

DATI MACCHINA mmm

Eccezioni
Eccezioni per tipo

Mostra il rotore corrispondente, in relazione ai limiti impostati.
Valori per il turno attuale o per precedenti.

Sommario

Mostra il totale di un determinato stato. Il totale dipende dai
limiti impostati.

Valori per il turno attuale o per precedenti.

Nel campo blue tutti i rotori vengono ritenuti nello stato scel-
to.

Elenco Unita

L'elenco mostra i rotori con il maggiore o minore numero di
Fermate dall'inizio del turno per il fronte selezionato.

25



mmmm OPERATIVITA

Rapporti

Sechimee therine i Tutti i dati importanti data possono essere visionati in un rap-
shift: [ 01.03.2010 23:50 - 02.03.2010 23:58 g

porto, quali i dati macchina e le impostazioni.

Per ottenere un rapporto € necessario completare il turno/lot-
to

E possibile visionare i turni passati fino ad un massimo di 100
(vedasi capitolo Settaggi/ Turni)

Nota: i Rapporti possono essere memorizzati su
chiavetta USB (vedi capitolo Controllo e Manutenzio-
B ne/USB)

Date: 31.10.2008 08:47:13
30.10.2008 23:50 - 31.10.2008 08:30 ﬁ

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

Polyprop: Left

L4 ".W"L‘m PICK P_130
El

HE

32 ‘
34

26 3N1



[T [2) Shaw refiesh button on every page

|t s g

09.12.2009 08:52:00

31

B e
e [eme LW

Time zone: (GMT+01:00) Amszerdam, Berin, Bem, Rome, ||

3N1

SETTAGG| mmmm

Settaggi
Interfaccia utente

Generale: Uso delle grandezze per il sistema di misura
Vista generale: Personalizzazione della vista generale
Lingue: scelta della lingua utente

Parola d'ordine: scelta della password se voluta
Cliente: Personalizzazione del logo

Nota: i Rapporti possono essere memorizzati su
chiavetta USB (vedi capitolo Controllo e Manutenzio-
B ne/USB).

Sistema
Configurazione del sistema

Opzioni disponibili:

Data & tempo: scelta della data locale/orario della zona
Rete per browser esterni (il cambiamento dell’indirizzo IP
forzera una partenza a caldo)

A distanza: chiave per licenza

Turni

Orari (Tempi):
Definisce fino ad un massimo di sette cicli turno diversi. Per
un giorno festivo non impostare orari

Seleziona un ciclo turno per ciascun giorno della settimana.

Rapporti:

Numero di rapporti da mantenere memorizzati. Una volta
raggiunto il numero di rapporti, il rapporto piu datato viene
sostituito e soprascritto da quello pit recente.

La lingua del rapporto pud anche essere diversa da quella di
Interfaccia utente.

27



Controllo e manutenzione
USB

Chiavetta memoria USB

Sul pannello frontale della SCU, & disponibile una porta USB
per il salvataggio dei rapporti, per il trasferimento dei dati
da e su un‘altra macchina e per I'aggiornamento a USB del
software attraverso la chiave memoria USB.

Procedura:

1. Rimuovere il cappuccio antipolvere dalla porta USB.

2. Inserire la chiavetta USB.

3. Attendere finché appaiono uno o due tasti USB su barra
presente sulla parte inferiore del display. La procedura ri-
chiede diversi secondi. Se nessun pulsante compare, la
chiavetta USB non pud essere usata in questa pagina.

Funzioni:

Salvare dati su chiavetta USB.

Leggere dati da chiavetta USB. Questo tasto appare so-
lo nel caso in cui la chiavetta USB contiene dati relativi
alla pagine correntemente in visione.

Attenzione: non rimuovere la chiavetta USB

mentre é in corso il trasferimento dei dati. At-

tendere sempre per il messaggio di conferma.

Dopo aver rimosso la chiavetta USB, richiudere
- il cappuccino.

Struttura della cartella

Tutti i files vengono memorizzati nella | = (= openEnd

cartella Openknd. Questa cartella contie- & ) Mach_t
ne delle sottocartelle per ciascuna mac- o Mach_z
china, chiamata «Mach» e seguita dal nu- 3 Mach_3

mero della macchina.

Rapporti turno

Per salvare i rapporti turno su chiavetta USB, aprire la pagina
del rapporto, quindi spuntare per salvare. Cid salvera tut-
te le pagine spuntate col tocco.

® Selezione del formato richiesto (XML, HTML).

® Per salvare i rapporti del turno conclusi fra due date, sele-
zionare la prima e |'ultima data e conferma con un tocco

su e .

® Per salvare tutti i turni spuntare tutti (All).

Copy shift reports to USB

Copy shift reports between following dates:

september 2006 september 2006

28 |29 |30 |31 |1 (2 |3 28 |29 |30 |31 |1 (|2 |3

4 (5|6 |7 |8 |9 |10 4 |56 |7 |8 |9 |10
1112 |13 |14 | 19|16 | 17 111213 |14 | 19|16 | 17
18|19 |20 |21 |22 |23 | 24 18|19 |20 |21 |22 |23 | 24

[~ XML format
¥ HTML format




Un messaggio di conferma verra mostrato a display una volta
ultimata I'operazione. Confermare.

[l file ShiftReports_<yymmdd>_<yymmdd>.zip viene cosi salvato,

e contiene:

® Uno o piu files Shift_<yymmdd>_<hhmm>_<yymmdd>_<hh
mm>.htm o Shift_<yymmdd>_<hhmm>_<yymmdd>_<hhmm>.
xml (il nome file include per il turno inizio/fine per da-
ta/orario)

Settaggi

| settaggi possono essere trasferiti da una macchina all’altra.
Al tocco in una pagina di settaggio, tutte le impostazioni
vengono ricopiate su chiavetta USB: file Parameters_<machine
number>.xml. Una barra ad avanzamento progressivo verra
mostrata durante il trasferimento dei dati.

Al tocco in una pagina di settaggio, tutte le impostazioni
vengono ricopiate da chiavetta USB. Seleziona la macchina e
quali settaggi devono essere transferiti alla SCU e conferma.
Una barra ad avanzamento progressivo verra mostrata duran-
te il trasferimento dei dati.

Lettura dei rapporti turno immagazzinati

Seleziona una copia del rapporto turno desiderato. Copialo in
una cartella vuota.

Unzip (estraila) nella cartella vuota. Si creeranno due nuove
cartelle (ShiftReports_xxxxxx_xxxxxx_HTML.zip e ShiftRe-
ports_Common.zip). Unzip (estrai) queste 2 nuove cartelle
entrambe in una stessa cartella. Si genereranno i rapporti
(formato html).

Lampada d'allarme (a tre luci)
Funzionalita e priorita della lampada

| parametri possono essere impostati per il fronte sinistro e

destro in modo indipendente

@ Disponibilita lampada: di DEFAULT c'e 1 lampada. Se si
installano 2 lampade d'allarme si pud impostare 2

® Funzionalita abilitazione: di default SI (YES) — si puo disabi-
litare in modo indipendente quella sinistra/destra.

® Luce ROSSA: # indica i rotori in allarme per Q (blocchi
stribbia per qualita del filato) (Parametri settaggio luce
ROSSA)

® Luce ARANCIONE: # indica i rotori fermi per Q (Ferma-
te stribbia per qualita del filato) (Parametri settaggio luce
ARANCIONE)

® Luce BLUE: # indica i rotori in allarme tecnico (HW) (bloc-
chi stribbia) (Parametri settaggio luce BLUE)

@ Informazioni aggiuntive: Rotori che non comunicano —
numero di rotori/rotori che sono off-line

Verra accesa solo la lampada a piu alta priorita.

La priorita € ROSSO — ARANCIONE - BLUE.

| blocchi qualita hanno la priorita piu alta, seguiti dalle fermate
per qualita e dagli allarmi tecnici.

Upload parameters from...
Machine: I 1 j

[ ] Machine Configuration
Service Parameters

[] User Interface

[ System
s 2l
Production
Q: |F Machne: 1 Date:  14.04.2010 09:17:28 |E=E
: T - MGSTERS N TEXTILE GUALITY ConTR.
General  Light tree |
Light trees avalable ]_1
et W  Ront |
Functionality enzbled ~ Functionality enabled i~
Rotors locked for Q | 0 (0 Rotors locked for Q@ o
Rotors stopped for Q ’ 0 (0 Rotors stopped for Q@ 0 (0
Raotors lackad for HW 0 Rotors lacked for HW 0
Rotors n no comm, 0/48 Rotors in ng comm, 048




EEE CONTROLLO E MANUTENZIONE

LED Stribbia (Sensori)

Durante il normale lavoro, il LED rosso & spento e quello verde lampeggia brevemente. Se viene intercettato un difetto qualita o
altro, il modo di lampeggiare dei LED indica il tipo di allarme, fermata o problema. Cerca in vista generale macchina per dettagli.

i i . Sbloccaggio
Testina di lettura LED Stato e Colore Descrizione
Tasto Scheda
Lavoro & Verde chiaro Lavoro — —
«® Verde lampeggia Rot.Filo  [] Bianco Filo Rotto
O Rosso spento Lav+Inh.  [] Verde giallo Fase di riattacco (classificazione del piecer)
(stato normale) Ferm.Q [ Arancione Stop Qualita
Ferm.F [ Fucsia Stop: F_LNG, F_127, F_129
Ferm. P [l Azzurro Stop: P_LNG, P_127, P_129
'@ Verde lampeggia lentam. : :
u, Ferm.Q [ Arancione Rattacco Q Stop ngsto stato sparisce nella fase di
-,,\- Rosso lampeggia velocem. awvio
® Verde acceso o ) ] ) )
Bl. Q M Rosso Blocco per riferimento valore medio G— 2| (rotore) Rif. valore medio
O Rosso spento
‘®’ Verde lampeggia lentam. ; ; -
o Bl Q B Rosso Blocco per titolo del filato fine e r.:___a (rotore) Rif valore medio
O Rosso spento Spesso )
2@ Verde lampeggia velocem. ; : ]
g BLQ B Rosso Blocco per titolo del nastro di carda 3 (filo) Nastro
O Rosso spento fine e spesso
Bl.Q M Rosso Blocco per Q & Blocco per Pearl <) (filo) Qualita
O Verde spento
® Rosso acceso Blocco per F Accumulo difetti lungo: : )
i ) = (filo
BI.F M Viola F 130, FLCK @ (filo) F
O Verde spento ) i )
. Bl.Q B Rosso Blocco moiré = (filo) Moiré
-'?; Rosso lampeggia velocem.
BI. F H Viola Blocco fibre estranee <3 (filo) F
® Verde acceso
:O: Rosso lampeggia lentam. . . .
Bl.P M Teal Blocco polipropilene <) (filo) P
Bl.Q Il Rosso Blocco CV% <3l (rotore) CV%
® Verde acceso
-‘6’- Rosso lampeggia velocem
o ‘| BlL.Q [l Rosso Blocco per IPI nodi/ fine / spesso + (filo) CV%
*@"- Verde lampeggia velocem
-@- 1a Ve .
o Bl Q B Rosso Blocco per allarme spettrogramma & " (rotore) Spectr.
® Rosso acceso Blocco per spettrogramma remoto =
® Verde acceso ; ;
Bl. Polv. [ Marrone Blogco per sporco dinamico / sporco Pulizia del sensore
® Rosso acceso statico
Ny Forzato [ ciano Stop forzato Lo stato si spegne nella fase di avvio
-@®- Verde lampeggia velocem.
‘ 1 N . =
_:6:_ Rosso lampeggia velocem. | Bl HW B Nero Non bloccabile, blocco forzato & m (hardware) | HW
! blocco hardware
O Verde spento aazi
Non Com. [ Grigio llil/lancanzT comunclj(_:azmne, sblocco, Rivolgersi al Tecnico per I’Assistenza
O Rosso spento uovo valore medio
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Pulizia

Quando? Pulire con regolarita la zona di misura della cella di stribbiatura, per esempio al cambio lotto. Cio ridurra i blocchi per polve-
re. Pulire in ogni caso quando il rotore viene bloccato per allarme polvere (entrambi i LED accesi fissi).

Con? Usa |I'apposito bastoncino con tampone di pulizia Loepfe o similare. Usalo asciutto o imbevuto con liquido di pulizia per ottiche.

Il tampone non va inzuppato per evitare danni al sensore stesso.

Come? Passa il soffice tampone alcune volte nella zona di passaggio del filato. Quando i LED si spengono autonomamente dopo

aver rimosso il tampone, vuol dire che la cella & pulita bene.

Indice spiegazione dei dati
Q

Ref. Mean (mm): valore di riferimento medio da inizio lotto
o da una media forzata dall’'utente. Misura assoluta in mm.
Act. Mean (mm): attuale valore di riferimento medio in tem-
po reale

Dust (mm): contaminazione da polvere del sensore (confron-
tato con stato di ottica vuota e pulita)

CV%: calcolo statistico

IPI Neps/km: 2—4 mm, +50% variazione del diametro

[Pl Thicks/km: 20-40mm, +30% variazione del diametro

[Pl Thins/km: 20-40mm, -30% variazione del diametro
Thicks/100m: classificati genericamente

Thins/100m: classificati genericamente

S: fermate per corti fino a 80 mm

L: fermate per lunghi oltre gli 80 mm

T: fermate per fini

M: fermate per moiré

V+: fermate per nastro grosso

V-: fermate per nastro fino

Q-Lock: Blocco per qualita

F

Act. Value: valore di riferimento medio da inizio lotto o da una
media forzata dall’'utente.

Std.Dev.: variazione standard

A: variazione del valore attuale

Ar: variazione in lavoro

As: variazione ferma

D/100m: classificazione difetti (matrice)
S/100m: corti (fino a 80mm)

M F127: accumulo di cluster corti (in sequenza)
L F129: accumulo di cluster corti (distribuiti)

Y F130: accumulo di cluster lunghi

F_LGT: F fermata matrice

F_127: fermata per sequenza di cluster F corti
F_129: fermata per cluster F distribuiti

F_LCK: Blocchi F

F_130: fermata per cluster lunghi F

P

Act. Value: valore di riferimento medio da inizio lotto o da una
media forzata dall’'utente.

Std.Dev.: variazione standard

A: variazione del valore attuale

Ar: variazione in lavoro

As: variazione ferma

D/100m: classificazione difetti (matrice)
S/100m: corti (fino a 80mm)

M F127: accumulo di cluster corti (in sequenza)
L F129: accumulo di cluster corti (distribuiti)

Y F130: accumulo di cluster lunghi

F_LGT: P fermata matrice

F_127: fermata per sequenza di cluster P corti
F_129: fermata per cluster P distribuiti

F_LCK: Blocchi P

F_130: fermata per cluster lunghi P



Sostituzione di sensori e schede di valutazione

La sostituzione della SH e del suo cavo & possibile mentre la macchina & in lavoro. E sufficiente disinserire i cavi.
In caso di parti difettose o malfunzionamenti contattare il servizio clienti.

Dopo aver cambiato la scheda SE, verificare la versione del software nel menu Servizio/\ersioni.

Dovrebbe essere disponibile una riga con SE (1-n). Si prega di avviare un programma SE alla pagina Servizio/Con-
- figurazione Macchina se vi dovessero essere sezioni divise o qualsiasi altro tipo di incompatibilita (diversita di soft-

ware).

l Nota: per tutte le altre sostituzioni e necessario togliere alimentazione per la parte interessata.

Codici dei pezzi di ricambio

Loepfe Descrizione Loepfe Descrizione
A016964900 Consigli per la pulizia A905264000 Sensore full
A280066600 SCU base V314103 Fusibile per SCU
A280066300 SCU full A080992900 Fusibile per SE
A505668310 SE board basic P222004 Batteria per SCU
A701000000 Estensione stampa per SE (Vers. full) A016957900 Batteria per SE
A905264100 Sensore base 045757000 Pennetta USB Loepfe
Diagnostica
Eventi
Diagnostics

MESTERS IN TERTILE BSLITY GONTROL

W Machine: 8 Date: 09.10.2008 18:11:09 LIPFE ik o . . . . i
Sk Usa il filtro per evidenziare eventi particolari

Eventsl Counters | Messages |Memnrv| Tests | Loggings I OPC ftems |4K|

1-100

184 05.10.2008 18:08:54

|

Dati eventi:

= Rotori

m Data

m Orario

= Motivo della fermata (stato)

e Funzione filtro per:
m Machine: 8 Date: 30.10.2008 11:21:26 ]
- Hardware
cvens | cuoe | s o | e | s | rc o [ _ Qualita
e Right : Criteria Machine Level — ;olv‘tere
P Quiky - Nastro
: ?ﬁr — Media + CV%
W Mean +CVo% — In prod.
F::’;::‘“ — Giunta
™ Yamn broken — Filo rotto
vy — Spettrogramma
W Foraign fber — Sblocco
W — Fibre estranee (incluso polipropilene)




Date:  30.10.200812:05:26 | iemiemumtl =
Data: Acuzl Date Start Shift: 29.10.2008 23:59 i (N

5.520502
BEBB2BRBEE

Reference M
Actual Mean
Dust Value
Cvee
Thicks/100m
Thins/100m
IPI Neps/km
IPI Thicks/kr
IPI Thing/km
Efficiency

Machine

Reference Mean

0.22

Ho productic,
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Test

Con test si puo verificare, se ciascun rotore specifico sta la-
vorando. Verifica seguendo il lampeggio dei LED per ciascun
sensore.

Rimedio ai problemi

Se vi & un problema con un rotore p.e. troppi tagli, usa i dati
di stribbiatura rotore come segue:

Nuova media: Nuovo calcolo per il filato correntemente in la-
vVoro

Forza fermata: Suggerimenti conduzione impianto

Forza blocco: per motive di servizio

Sblocco rotore: dalla videata di vista generale macchina

Il rotore in allarme per blocco deve essere ispezionato da per-
sonale qualificato.

'errore o malfunzionamento va corretto.

Una volta eliminato, il rotore pud essere sbloccato.

Usa le statistiche per ulteriori analisi. In questo grafico ven-
gono raccolti i dati per numero di interventi dei peggiori rotori
perQ, FeP.

33



LOEPFE 3N1 ha una funzione di diagnostica dedicate. | problemi tecnici vengono indicati attraverso i cosiddetti allarmi o blocchi
hardware.

| blocchi hardware possono essere cancellati con la cartolina di sblocco, dalla SCU o con il pulsante sulla cella di lettura. Potendo
questo genere di allarmi influire in modo importante sulla qualita del filato, dovrebbero essere corretti e cancellati solo da perso-
nale qualificato. Gli allarmi hardware dovrebbero quindi essere assegnato alla cartolina 3, che dovrebbe essere usata esclusiva-
mente da personale qualificato.

Un allarme hardware viene evidenziato dalla cella di stribbiatura: Entrambe i LED lampeggiano. Il tipo di allarme puo essere vi-
sionato a display della SCU.

Errore

Descrizione

Possibile causa

Suggerimenti

Hardware SE lock 0

Blocco diagnostico non specifi-
co dopo la ripartenza della SE

Un blocco era gia a attivo prima della
mancanza di tensione alla SE e viene
ripristinato attraverso la SCU

Correggere la situazione di blocco
prima della mancanza di tensione alla
SE Reset del blocco e ricontrollare

Hardware SE lock 1 (*)

La SH non sente filo presente
nonostante il rotore sia in stato
di LAVORO (RUN)

Filo assente/non correttamente
posizionato nella zona lettura della
SH, ceramica inferiore assente su
SH, SH difettosa

Controllare la posizione del filo e
delle guide
Sostituire la SH

Hardware SE lock 2

Livello del segnale del filo trop-
po basso

Posizione errata del filo
Ceramica inferiore assente su SH
SH difettosa

Controllare la posizione del filo e
delle guide
Sostituire la SH

Hardware SE lock 3

Livello del segnale del filo trop-
po alto

Zona di lettura ostruito da polvere o
filacci
SH difettosa

Rimuovere la polvere o i filacci
Sostituire la SH

Hardware SE lock 4

Troppe transizioni Lavoro/Stop
(Run/Stop) nel segnale del filo
misurato

Massimo numero di tentativi di riat-
tacco superato (default 20 per turno)
Posizione errata del filo

SH difettosa

Controllare il carrello di riattacco e
I"unita di filature

Controllare e correggere
Sostituire la SH

Hardware SE lock 5

Mancanza comunicazione con
YM 3N1 SH

Cavo scollegato o difettoso
SH difettosa
SE con segnale in ingresso difettoso

Collegare o sostituire il cavo
Sostituire la SH
Sostituire la SE

Hardware SE lock 6

Intensita minima del segnale.
(canale F)

SH senza la funzione F
SH difettosa

Installare la SH corretta
Sostituire la SH

Hardware SE lock 7

Intensita massima del segnale.
(canale F)

La macchina utilizza filati fiasmmati
SH difettosa

Disabilitare il canale F su YM 3N1
Sostituire la SH

Hardware SE lock 8

Intensita minima del segnale.
(canale P)

SH senza la funzione P
SH difettosa

Installare la SH corretta
Sostituire la SH

Hardware SE lock 9

Intensita massima del segnale.
(canale P)

La macchina utilizza filati sintetici
SH difettosa

Disabilitare il canale P su YM 3N1
Sostituire la SH

Note:

(*) = Funzione non presente per installazioni stand-alone

SH = Testina di lettura (Sensing Head)

SE = Unita di valutazione (Section Electronics)
SCU = Centralina PC stribbie (Sensors Central Unit)
YM 3N1 = YarnMaster 3N1



Machine

LOEFPFE

gcofrware
0

o

[DU-SE

(o -SZHE

B2 12-240)

: VB.10 Build 100808

: AT0OB®2 Vi.0D

: T0D8BD0_VS.0Bx_sFALT-D417

1 70100¢_V3.07 _SADSE

1 T0LOD2_wi.04 _$Faas

: 702004_V8.07 _sADBE-408€ 701001_vi.04 _sFIBY 12345678

10.2008
127 09.10.2008
159 08.10.2009
070 09.10.2008
197 09.10.2008
087 09.10.2008
187 09.10.2008
108 05.10.2008
078 0%.10.2008
145 09.10.2008
080 09.10.2008
07§ 09.10.20080
143 09.10.2008
00E 09.10.20008
123 09.10.2008
g8 15 2034

Date: 09.10.2008 18:11:09

: Meire step

: Thick sliver stcp 18.8

: Polyprop stcp iied Omm >237
lity stop -28% £04mm >17

: Polypzop stcp 77sd Omm >73

: Qualisy stop 424 378mm >37

: Moize stcp

: Polyprop stop 34sd Omm >54

: Peazl stop

: Paarl stop

: Pelyprop step €5ad Omm >72

: Polypzep stcp 30sd Omm >S54

: Foveign fibez step 2lsd Omm >44

: Thick slivez stop 18.3

1 Polyprop stop 40ed Omm 373

: Peazl stco

LOEFFE

3N1

SERVIZIO

Servizio
Configurazioni macchina
Versioni

La versione e importante nella comunicazione per interventi
di supporto.

Istantanea

Per eventuali esigenze di consultazione, si prega di utilizzare il
comando «snapshot» istantanea (richiede circa 20 minuti). Il
file contenente i dati salvati va' inviato alla Loepfe per verifica.

1. Collegare la chiavetta USB.

2. Attendere |'apparizione del pulsante della fotocamera.

3. Attivare il pulsante della fotocamera per avviare lo scatto
dell'istantanea.
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Dati tecnici (con riserve per modifiche tecniche!)

Sistema

Concetto Modulare, integrato nel sistema di filatura / Componenti sostituibili individualmente / la tensione di
alimentazione dipende dal tipo di macchina

SCU Una unita di controllo per ciascuna macchina / indicazione della data e dell’'ora / Salvataggio dei
dati in caso di power fail / Connessione Bus con le unita di valutazione (Section Electronics) / con-
nessione dati con la macchina. Connessione LAN per reti locali.

Operativita Impostazione dei parametri convenzionali di stribbiatura attraverso il touch screen

Temperature d'impiego Da +0°a +50° C

Umidita Fino ad un max. di 95% di umidita relativa (no condensa)

Unita di Valutazione 1 Scheda per troncone (20/24 Rotori)

Testina di lettura (SH) 1 Sensore per rotore

Campo di applicazione Per fibre di filo discontinuo ti tipo naturale, sintetico o miste

Unita Centrale (SCU)

SCU Display retro-illuminato con touch screen ad alta capacita Grafica
disponibilita di connessione per tastiera e mouse via USB
Microsoft ® Windows CE ©

Connessione Per tutti i tipi di macchina: 24V DC SELV, +25%/-15%
Corrente Max: 4A / Fusibile: 2xT3.15AL

Lunghezza per macchina OE FRS3000: collegabili fino a 480 celle di stribbiatura

Impostazioni / Fronte FRS3000: 2 impostazioni separate (una per ciascun fronte)

Dimensioni Circa 483 x 266 x 83mm (W x H x D)

Max. consumo - senza lampada d'allarme: 30 Watt

- con lampade d'allarme (da 3W): 45 Watt

- con lampade d'allarme (da 5W): 53 Watt

Peso Circa 5.25kg

Stampante Dati memorizzabili e stampabili via memoria USB esterna

Unita di Valutazione (Section Electronic)

SE-Scheda troncone Savio 24 rotori

Velocita di filatura Fino a 400m / min (per fronte Loepfe)

Max. tensione di alimentazione e consumi  Base: max. 675 mA at 24V DC SELV, +25%/-15%
(incluse SH) Full: 750mA at 24V DC SELV, +25%/-15%
Max corrente: 1.1A/fusibile: 1xT2AL.

Testina di lettura (SH)

Base 1 Sensore per la misurazione integrata del diametro

Full 3 Sensori integrati in un unico contenitore/cella per la misurazione di Q/F/P

Gamma dei titoli del filato (Sistema ottica)

Tipo SH Limite inferiore Limite superiore

Sensore base/full Nm 5 Nm 100




Impostazioni dei parametri

Impostazioni per tratti spessi e tratti fini

Valori di default

Valori validi

Per disabilitare,
imposta a

Lunghezza della matrice in mm

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

Da:2a8,6a18,12a38,22a78,42a 158,82 a 318, 162
a 840 e fra le lunghezze piu basse +2mm e quelle piu alte
-2mm.

Matrice Deviazione % del diametro

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

Da:-26 a-50,-20a-34,25a34,31a74,46a 114,86 a
154, 126 a 194, 166 a 350

Attivazione della matrice per le fermate qualita

Matrici attivate per default: 71, 62, 563, 44, 35, 26,

17,07

Possono essere attivati tutti i riquadri della matrice, eccet-
to 01,02, 11, 12, 13, 21, 22, 23, 31, 32 and 41.

Deseleziona/selezio-
na riquadri matrice

Classificazione della giunta

Sensibilita: 70 % Da 50 a 100 % 0%
Moiré

Diametro rotore: 33mm Da20a70mm

Deviazione del diametro del filato: +38 % Da 20a99 % 0%
Stop nastro

Tratti fini. Lunghezza: 3m. deviaz. Diam.: -18 %. Da:1a9m2a30% Om
Tratti grossi. Lungh: 3m. deviaz. Diam.: +18 %. Da:1a9m2a30% Om
Blocco per titolo

Disabilitato Lungh.: da 10 a 1000 m Deviazione: 0.3 a 20 % Om
Neps o canale perle

Neps sul valore di riferimento: +50% Da: +5a +170 % 0%
Analisi Spettrogramma

Lunghezza d'onda statisticamente sicura: 300m Da 37 a300m om
Blocco spettrogramma: 0 % Da 10 a 255 % 0%
Blocco spettrogramma di riferimento: 0 % Da 10 a 255 % 0%
Funzioni di blocco

Blocco qualita: 3 stop per 1000m Da 1 a9 stops per 1000 a 16000 m Ostop
Blocco moiré: 3 stop per 1000m Da 1 a9 stops per 1000 a 16000 m Ostop
Blocco nastro: 2 stop per 1000 m (grossi, fini) Da 1 a9 stops per 1000 a 16000 m Ostop
Blocco neps: 3 stop per 5000m Da 1 a9 stops per 1000 a 16000 m Ostop
Blocco valore di medio di riferimento: 15 % Da4a30% 0%
Blocco per CV%: 25% (+ e -) Da 4 a50% 0%

Priorita sblocchi e gruppi

Qualita, moiré e nastro appartengono al gruppo 1
(sblocca con cartolina 1).

Cartolinada1a3

Blocchi CV%, spettrogrammi, titolo filato valore
di medio di riferimento appartengono al gruppo 2
(sblocca con cartolina 2).

Cartolinada1a3

Blocchi tecnici, quali allarmi hardware appartengono

al gruppo 3 (sblocca con cartolina 3).

Cartolinada1a3

Selettore sblocco: 0 (Disabilitato)

0,1,2




Impostazioni di materie estranee

Valori di default

Valori validi

Per disabilitare,
imposta a

Lunghezza della matrice in mm

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

Da:2a12,12a18,16a22,22a28,26a32,32a38, 36
a 198 e fra le lunghezze piu basse +2mm e quelle piu alte
-2mm.

Valori di intensita della Matrice

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

Da:4a15,5a16,17a18,184a20, 20a 24,22 a30, 26 a
44,32 a 99

Attivazione della matrice per le fibre estranee

Matrici attivate per default: 71, 62, 63, 44, 35, 26, 17

Possono essere attivati tutti i riquadri della matrice, eccet-
to 01, 02, 03, 04, 11, 12, 13, 21, 22, 31

Deseleziona/seleziona
riquadri matrice

Stop

Rilevamento cluster: 1 Da 1 a 9 (1= massima sensibilita) 0

Blocchi

Rilevamento cluster lungo: 2 Da 1 a 9 (1= massima sensibilita) 0
Blocchi: 5 stop per 5000m Da 1 a9 stop per 1000 fino a 16000 m 0m (10.4)
Priorita sblocchi e gruppi Om

Le fibre estranee appartengono al gruppo 1 =
sblocca con cartolina 1
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Impostazioni di materie estranee sintetiche

Valori di default

Valori validi

Per disabilitare,
imposta a

Lunghezza della matrice in mm

16, 22, 28, 34, 40, 160, 198

Da:2a20,18a26,24a32,30a38, 36a44,42a5b0, 48
a 200 e fra le lunghezze piu basse +2mm e quelle piu alte
-2mm.

Valori di intensita della matrice

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

Da:5a9,6a14,11a19 16a24,21a29, 26a34,31a
39,36 a99

Attivazione della matrice per il polipropilene

Matrici attivate per default: 71, 62, 63, 44, 35, 26, 17

Possono essere attivati tutti i riquadri della matrice, eccet-
to 01, 02, 03, 04, 11, 12, 13, 21, 22, 31

Deseleziona/selezio-
na riquadri matrice

Stop

Rilevamento cluster: 1 Da 1 a 9 (1= massima sensibilita) 0
Blocchi

Rilevamento cluster lungo: 0 Da 1 a9 (1= massima sensibilita) 0
Blocchi: 5 stop per 5000m Da 1 a9 stop per 1000 a 16000 m 0Om
Priorita sblocchi e gruppi Om

Le fibre estranee appartengono al gruppo 1 =
sblocca con cartolina 1.
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NOTA I



= Loepfe

Con riserva di qualsiasi modifica tecnica
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