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Dem Unsichtbaren auf der Spur

Durchbruch in der Detektierung von

Streifenapplikationen auf Vliesen

Von Dipl.-Ing. Bernhard Funger und Dipl.-Ing. Kerstin Lohr, Andritz Kiusters GmbH

Mit dem zum Patent angemeldeten neXdetect
hat Andritz Kusters ein zuverlassiges Mess-
system zur Detektierung von unsichtbaren
streifenféormigen Chemikalien-Applikationen
auf Vliesstoff entwickelt, das sowohl inline als
auch offline einsetzbar ist und den gesamten
Prozess der Streifenapplikation entscheidend

vereinfacht und verbessert.

Hintergrund

Ein groBer Marktanteil der Spunbond
Produktion wird im Hygienebereich fur
Windeldeckvliese eingesetzt. Um einen
schnellen Abtransport der Flussigkeit in
den Saugkern der Windel zu erméglichen,
wird das urspringlich hydrophobe Rohma-
terial (Polypropylen) mit einer hydrophilen
Chemikalie ausgeristet.

Zur Optimierung der Funktionalitat soll
sich die saugfahige Zone aber nur in der Mit-
te der Windel befinden; die Randzonen sol-
len den hydrophoben Charakter des Grund-
materials behalten. Um diese Forderung ko-
stenguinstig zu erfillen, muss die Vliesbahn
streifenférmig ausgerdistet werden.

Stand der Technik in der Streifenappli-
kation

Die hydrophile Ausristung von Windelvlie-
sen wird im Allgemeinen mit einem Kissroll
Applicator wie dem neXkiss durchgefihrt.
Dazu wird die Ware Uber eine Antragswal-
ze geflhrt, die in einem Ausristungsbad
rotiert. Dabei wird eine geringe Menge
Flotte Uber die Walze hoch transportiert
und an die Vliesbahn Ubertragen.

Zur Erzeugung der gewlnschten Strei-
fen werden an den Stellen, an denen die
Warenbahn nicht ausgerustet werden soll,
Abdeckfolien zwischen der Antragswalze
und der Vliesbahn platziert (s. Abb. 2).

Problematik

Lage und Breite der am Kissroll Applica-
tor eingestellten Streifen verandern sich
oftmals wéhrend des Prozesses. Ursachen
dafir sind:

— unterschiedliches  Schrumpfverhalten
zwischen den beschichteten und unbe-
schichteten Zonen

— Warenspannung

— Temperaturunterschiede im Trockner

— Einflisse aus dem Warenlauf usw.

Da die ausgerusteten Streifen nach dem
Trocknen mit bloBem Auge nicht mehr zu
erkennen sind, ist es sehr aufwandig, eine
gezielte Korrektur der Streifeneinstellung
am Kissroll Applicator vorzunehmen.

Heute libliche Vorgehensweise bei
der Streifeneinstellung

— Von der fertig ausgertsteten und ge-
trockneten Ware werden Muster genom-
men.

— Die Streifen werden im Labor z. B. durch
Anfarben sichtbar gemacht.

— Streifenlage und Streifenbreite werden
ermittelt und das Ergebnis an den Bediener
des Kissroll Applicators weitergegeben.

— Die Streifeneinstellung am Kissroll Ap-
plicator wird aufgrund der vorliegenden
Daten modifiziert.

Dieser Vorgang muss oft mehrmals
wiederholt werden, ehe die richtige Ein-
stellung gefunden ist. Die Anlage lauft
wahrenddessen mit Produktionsgeschwin-
digkeit weiter. Die wahrend des Einstel-
lungsvorgangs produzierte Ware ist meist
Ausschuss oder 2. Wahl.

Prozessoptimierung

Mit neXdetect ist Andritz Kisters ein
Durchbruch im Prozess der Streifenappli-
kation gelungen. In enger Zusammen-
arbeit mit der Firma udicom wurde ein
System entwickelt, das Lage und Breite
der unsichtbaren Streifen am Ende des
Ausrustungsprozessese auf der getrockne-
ten Warenbahn erkennt. Damit erhalt der
Vliesstoffproduzent erstmals ein Instru-
ment, mit dem er seine Streifenapplikation
deutlich optimieren und die Ristzeiten er-
heblich reduzieren kann.

Messprinzip neXdetect

Bei dem neXdetect Verfahren handelt es
sich um eine Kapazitivmessung mit einem
offenen Kondensator. Die mit einem sol-
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chen Sensor aufgenommene Messkurve
ist charakteristisch fur das vorliegende Wa-
renmuster.

Zur Streifendetektierung fuhrt der neX-
detect eine ,ja/nein”-Erkennung durch.
Dazu wird der Sensor auf einer beschich-
teten und einer unbeschichteten Stelle der
Warenbahn kalibriert. Die dabei aufge-
nommenen, typischen Datensdtze weisen
Unterschiede zwischen dem Grundmate-
rial und dem beschichteten Streifen auf,
auch bei extrem geringer Fadenauflage.
Dabei ist entscheidend, dass aus der Viel-
zahl der aufgenommenen Daten, die auch
Informationen Uber Warenqualitat, Wa-
rengewicht, Restavivagen, Feuchte usw.
enthalten, genau die Werte herausgefiltert
werden, die fur die ,ja/nein”-Erkennung
erforderlich sind.

neXdetect in der Praxis

Vor Produktionsbeginn werden dem Mess-
system durch individuelle Eingabe oder
durch das Anwahlen eines vorher abge-
legten Rezeptes die Sollwerte fur die rich-
tige Streifenbreite und -lage sowie fiir die
zuldssigen Abweichungen vorgegeben.
neXdetect erfasst die Istwerte am Ende des
AusrUstungsprozesses. Dazu ist ein Sensor
installiert, der traversierend die Warenbahn
abtastet. Die aufgenommenen Daten wer-
den aufbereitet und auf einen Monitor, der
direkt am Kissroll Applicator installiert ist,
Ubertragen (s. Abb. 3). Lage und Breite der
Streifen werden mit einer Genauigkeit von
+ 1 mm erfasst. Die Kalibrierung des Sen-
sors erfolgt wahrend des ersten Uberfah-
rens der Warenbahn automatisch.

Abb. 2: Schema Streifenapplikaton mittels
Kissroll Applicator

Illust. 2: Scheme stripe application by Kiss-
roll Applicator



Die Losung zur Optimierung des Ge-
samtprozesses

Die Streifenerkennung selbst ist jedoch
lediglich ein Aspekt im Gesamtprozess.
Entscheidend flr die Verbesserung ist die
Umsetzung der gewonnenen Information.

Durch einen Soll-/Ist-Wert-Vergleich
zwischen den vorgegebenen Werten fur
die Streifenbreite und -lage und den tat-
sachlich ermittelten Messwerten am neX-
detect erkennt das Messsystem, ob alle
Vorgaben im Toleranzbereich liegen. Ist
das nicht der Fall, so erfolgt unmittelbar
ein Hinweis an den Bediener des Kissroll
Applicators.

Die Visualisierung zeigt ihm dann
— welcher Fehler vorliegt
— an welcher Stelle er aufgetreten ist
— wie grof die Abweichungen sind
— wie der Fehler durch eine Veranderung
in der Positionierung der Abdeckfolien
korrigiert werden kann (s. Abb. 4)

Uber die Vereinfachung und Optimie-
rung des Einstellprozesses hinaus bietet
neXdetect die Sicherheit, dass eventuelle
Stérungen im Prozess sofort erkannt und
abgestellt werden kénnen. AuBerdem bie-
tet das System die Moglichkeit, alle Daten
zu speichern und diese zur Prozessopti-
mierung und Produktkontrolle zu doku-
mentieren.
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Abb. 3: Prozessschema
Illust. 3: Process scheme

Fazit

Mit neXdetect steht dem Vliesausrister
erstmals eine praxistaugliche Messein-
richtung zur Verfligung, die es ihm ermég-
licht, die am Kissroll Applicator erzeugten
Streifen auf der trockenen Warenbahn am
Ende des Ausrlstungsprozesses online zu
erkennen.

Mit diesem Werkzeug ist eine stetige
Kontrolle der Streifenbreite und -lage ge-
geben und damit die Mdglichkeit, bei Ab-
weichungen von den vorgegebenen Soll-
werten unmittelbar zu reagieren.

Die gezielt fur die Bedurfnisse des Be-
dieners entwickelte Visualisierung zeigt
nicht nur die Position der Streifen an,
sondern gibt dartber hinaus auch Emp-
fehlungen an den Bediener, mit welchen
MaBnahmen er Fehler korrigieren oder
vermeiden kann.

Tracing the invisible

Breakthrough in stripe application

detection on nonwovens

By Dipl.-Ing. Bernhard Funger and Dipl.-Ing. Kerstin Lohr, Andritz Kiisters GmbH

With the neXdetect registered as a patent And-
ritz Kusters has developed a reliable measuring
system detecting invisible chemicals applica-
tions on nonwovens in the form of stripes, which
can be used either inline or offline and which
simplifies and improves the entire process of

stripe applications quite decisively.

Background

Die Vorteile fur den Vliesausruster:
— deutliche Vereinfachung der Streifen-
einstellung am Kissroll Applicator
— Reduzierung der Rustzeiten und damit
Verringerung der Ausschussproduktion
— schnellerer Produktwechsel
— Entlastung des Bedienpersonals
— standige Kontrolle der Streifenbreite
und -lage wahrend des Prozesses
— Protokollierung und Dokumentation zur
Produktsicherung und Prozesskontrolle
— hoherer Anteil nachgewiesener Top-
qualitat

Ausblick

Uber die ,ja/nein”-Erkennung hinaus ist
die Sensortechnik neXdetect auch in der
Lage, Zwischenstufen zu erkennen. neX-
detect kann also nicht nur zwischen einer
beschichteten und einer unbeschichteten
Zone unterscheiden, sondern auch Infor-
mationen darlber geben, welches Produkt
aufgetragen wurde und wie hoch die tat-
sachliche Fadenauflage ist.

Der néachste Schritt in der Andritz Ka-
sters Entwicklung ist, den neXdetect auch
fur dieses differenzierte Einsatzgebiet zu
optimieren. )}

A large market sector of the spunbond pro-
duction concentrates on sanitary applica-
tion for diaper top layers. To allow mois-
ture to quickly disperse to the absorbent
core of the diaper, the original hydropho-
bic raw material (polypropylene) is being
finished with a hydrophilic chemical.

To optimise this function the absorb-
ent zone should only be in the centre of
the diaper, whereas the peripheral zones
should maintain the hydrophobic character
of the basic material. This requirement can
be fulfilled in a cost-effective way when
the nonwoven web is finished in the form
of stripes.

lllust. 4: Visualisation and documentation
Abb. 4: Visualisierung
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Abb. 1: neXdetect Visualisierung
Illust. 1: neXdetect visualisation
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State of the art in stripe application

The hydrophilic finishing of diaper top
layers is generally conducted with a Kiss-
roll Applicator, such as the neXkiss. For
this purpose the web is led via an appli-
cator roll which rotates in a liquor basin.
This way a small quantity of the liquor is
transported up via the roll and transferred
onto the nonwoven web.

To achieve the desired stripes at the ar-
eas of the web, which are not to receive
the add-on, covering sheets are placed be-
tween the applicator roll and the nonwoven
web (see illustration 2).

Problematics

Position and width of the stripes pre-set
at the Kissroll Applicator frequently vary
during the process. The reasons being:

— difference in shrinking behaviour be-
tween the zones with add-on and non-
treated zones

— tension in the material

— temperature differences in the dryer

— influences from the web run, etc.

After the drying process the add-on
zones cannot be recognised with the na-
ked eye. Besides, it entails a very elaborate
process for a purposeful correction of the
stripe settings at the Kissroll Applicator.

Current practice in stripe setting
— Samples are taken from the finished and
dried material.
— The stripes are visualised in the labora-
tory, e.g. by staining.
— Position and width of the stripes are reg-
istered and the result is passed on to the
operator of the Kissroll Applicator.
— The stripe setting at the Kissroll Appli-
cator is modified according to the data on
hand.

This process must often be repeated
several times before the correct setting is

found. In the meantime, the range keeps
running at production speed. The material
produced during the setting process is in
most cases waste or only of inferior stand-
ard.

Process optimisation

With neXdetect Andritz Kusters has suc-
cessfully spearheaded a breakthrough in
the process of stripe application. In close
cooperation with the company udicom a
system has been developed that recognises
both the location and width of the invisible
stripes an the dried web at the end of the
finishing process. This provides the non-
woven manufacturer, for the first time, with
an instrument with which he can markedly
optimise his stripe application and reduce
his start-up times considerably.

Measuring principle neXdetect

The neXdetect process is a capacitive
measuring with an open capacitor. The
gradient registered with such a sensor is
characteristic for the type of material on
hand.

To facilitate stripe detection the neXde-
tect carries out a “yes/no recognition”. The
pointedly placed sensor is calibrated on an
area of the web that has add-on and an area
that has no add-on. The typical data sets
recorded here reveal distinctions between
the basic material and the stripes added,
even in cases of extreme low oil pick-up.
It is imperative that from the many data re-
corded, which also contain information on
material quality, material weight, residual
agent levels, moisture, etc., precisely just
those values be filtered out which are re-
quired for the “yes/no recognition”.

neXdetect in practice

Before the start of production the target
values for the correct stripe width and loca-
tion, as well as the permissible deviations,
are either individually set in the measuring
system or determined by selecting a recipe
which was saved earlier. At the end of the
finishing process neXdetect records the
actual values. A sensor is especially posi-
tioned to scan the web by traversing it. The
data recorded are processed and transmit-
ted to a monitor that is installed directly
at the Kissroll Applicator (see illustra-
tion 3). Position and width of the stripes
are recorded with an accuracy of + 1 mm.
Calibration of the sensor takes place auto-
matically when the web is traversed for the
first time.

Solution for the optimisation of the
complete process

Stripe detection in itself is only one aspect
of the entire process. A decisive factor for
the improvement is implementing the in-
formation collected.
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Through a target/actual comparison
between the set values for the stripe width
and position at the neXdetect the measur-
ing system recognises if all set values are
within the area of tolerance. Failing this,
the operator of the Kissroll Applicator is
informed immediately.

The visualisation then shows him
— which fault is occurring
— where exactly it is occurring
— how big the deviation is
— how to rectify the fault by changing the
positioning of the protective sheets (see il-
lustration 4)

In addition to the simplification and
optimisation of the setting process neXde-
tect warrants an immediate recognition of
faults for alteration. The system also offers
the possibility of storing data and docu-
menting them to enhance process optimi-
sation and product control.

Conclusion

With neXdetect - for the very first time - a
practicable measuring device is available
to the nonwovens finisher which enables
him to detect online, on the dried web,
stripes produced on the Kissroll Applica-
tor at the end of the finishing process.

This tool permits continuous control of
the stripes’ width and position, so initiat-
ing immediate reaction in case of devia-
tions from the set target values.

The visualisation developed especially
for the needs of the operator not only in-
dicates the position of the stripes, but also
provides recommendations to the operator
as to which measures are best to correct or
prevent faults.

The advantages for the nonwovens fin-
isher
— marked simplification of the stripe set-
ting at the Kissroll Applicator
— reduction of start-up times, thus reduc-
tion of waste production
— faster product change
— assistance for operating staff
— continuous control of stripe width and
position during the process
— log and documentation for product se-
curity and process control
— higher share of proven top quality

Prospects
In addition to the “yes/no recognition” the
sensor technology neXdetect is able to rec-
ognise intermediate steps. neXdetect can-
not merely differentiate between a coated
and non-coated zone, it can also provide
information as to which product was added
on and how high the actual oil pick-up is.
The next step in the Andritz Kusters de-
velopment will be to optimise the neXde-
tect for this distinctive field of use. m



