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Moderne Klimatisierung von Textilbetrie-
ben

Dipl.-Ing. Friedrich Weber, LTG Lufttechnische GmbH,
Stuttgart, Bundesrepublik Deutschland

Klima- und Liftungsanlagen gehéren heute zu den unentbehrlichen Ein-
richtungen in der Textilindustrie. Eine qualitativ hochwertige und quantita-
tiv zufriedenstellende Produktion kann nur mit ihrer Hilfe gesichert werden.
Der Vortrag befaft sich nur mit der eigentlichen Klimatisierung, d. h. mit den
Anlagen und Einrichtungen zur Einhaltung bestimmter Luftzustinde im
Produktionsraum. Auf Maschinenreinigung, Fasertransport und Faserdepo-
nie. die mit zur Textillufttechnik gehéren, kann nicht eingegangen werden.
Die KenngroBen des Raumluftzustandes (Temperatur und Luftfeuchte) wer-
den behandelt und die Errechnung der Raumkiihllast sowie die Ermittlung
der fiir die Klimatisierung erforderlichen Luftmenge und damit der GroGe
der Klimaanlage dargestellt.

Neue Entwicklungstendenzen in der Klimatechnik, wie Hochleistungsventi-
latoren, moderne und energiesparende Regelsysteme, partielle Luftbefeuch-
tung fiir Teillastbetrieb, Betreiben der Klimaanlage mit variabler Luftmenge
und Systeme zur Wirmeriickgewinnung werden angesprochen.

Nowadays air conditioning and ventilation plants fulfill an indispensable
function in textile industry. Only by means of this equipment a high-quality
and a quantitative satisfactory production can be guaranteed.

This report only touches the real air conditioning, that means plants and
equipment to maintain the desired air conditions in the production rooms.
Such particularities as textile machinery cleaning, fibre transport und fibre
separation will not be discussed.

This report shows parameters like the condition of air in a room (temperature
and air humidity) and the calculation of the cooling load in a room, as well as
the calculation of the air capacity, required for air conditioning and
therewith the size of the air conditioning plant.

New tendencies in the technique and engineering of air conditioning, such as
high-efficiency fans, modern and energy-saving automatic control systems,
air humidifiers for partial humidification, plants with variable volume
control system and heat recovery systems are also discussed.

Einleitung

Klimaanlagen sind fir den Textilingenieur nur eine Hilfsein-
richtung. Mit der Klimaanlage wird nicht unmittelbar produ-
ziert und somit kein unmittelbarer Nutzen erzielt. Trotzdem ge-
héren Klima- und Liftungsanlagen heute zu den unentbehrli-
chen Einrichtungen in der Textil- und Bekleidungsindustrie.
Eine qualitativ hochwertige und quantitativ zufriedenstellende
Produktion, ebenso wie glinstige Arbeitsbedingungen fiir die
Beschiftigten, konnen nur mit ihrer Hilfe gesichert werden.

Zur Textillufttechnik gehort nicht nur die Einhaltung eines be-
stimmten Raumklimas, also konstante Werte fiir Temperatur
und Feuchtigkeit, sondern wir verstehen darunter alle lufttech-
nischen MaBnahmen zur Verbesserung der Produktion und zur
Verbesserung der Arbeitsbedingungen: Klimatisierung, Absau-
gung, Maschinenreinigung, Filterung der angesaugten Auen-
luft, Ausscheiden von Fasern und Staub aus der Abluft und Ma-
terialtransport.

Der heutige Vortrag befafit sich nur mit der eigentlichen Klima-
tisierung. Auf Maschinenreinigung, Fasertransport, Faserab-
scheidung und Faserdeponie kann hier leider nicht eingegangen
werden.

Raumluftzustand

Zunichst einige Bemerkungen zum Raumluftzustand, der be-
stimmt ist durch Raumtemperatur und durch die relative
Feuchte der Raumluft.

Die Raumtemperatur in Fertigungsbetrieben liegt im allgemei-

nen im Bereich zwischen 20° C und 30° C. Dabei mul3 man unter-
scheiden zwischen einer angestrebten Temperatur, die wihrend
der Sommerwochen auch vortibergehend {iberschritten werden
darf, und einer zul4ssigen Maximaltemperatur, von der die Qua-
litat des erzeugten Produkts abhingig ist und die deshalb wéh-
rend des ganzen Jahres eingehalten werden muQ.

Fiir die Fertigungsraume mit intensiver Personenbelegung sind
Temperaturen zwischen 22° C und 26° C zu empfehlen. Dieser
Temperaturbereich wird als sogenannter Behaglichkeitsbereich
bezeichnet. Wenn von der Produktion keine abweichenden An-
spriiche an die Temperatur gestellt werden, soll man versuchen,
in diesem Behaglichkeitsbereich zu bleiben.

Bei Klimaanlagen mit adiabatischer Kihlung, d. h. mit Wa-
scherbetrieb ohne Kiltemaschine, iiber die wir hier hauptsach-
lich sprechen, ist die auftretende maximale Sommer-Raumtem-
peratur abhangig von der maximalen Enthalpie der AuBlenluft
und nicht vom gewahlten System der Klimaanlage. Wenn diese
Spitzentemperaturen nicht toleriert werden koénnen, muf}
kinstlich gekiihlt werden. Kaltwasser aus Brunnen oder Ge-
birgsfliissen steht fiir solche Zwecke in Europa nicht zur Verfii-
gung; es mussen daher Kéltemaschinen eingesetzt werden.

Man muf} sich dartiber klar sein, daB eine Klimaanlage mit Kal-
temaschine bei Berticksichtigung aller Kosten fiir Investition,
einschlieBlich ElektroanschluBl etc., etwa doppelt so teuer ist wie
eine Anlage mit Verdunstungskuhlung. Anlagen mit Kiltema-
schinen gehoéren in fortschrittlichen tropischen Landern, z. B. in
Hongkong, durchaus zur Standardausriistung. In Europa sind
sie fast nur dort anzutreffen, wo Temperaturforderungen vom
Produkt kommen, z. B. bei der Erzeugung von Kunstfasern.

Normale Textil-Klimaanlagen arbeiten mit einem Temperatur-
Toleranzbereich von + 1 bis 1,5° C. Engere Toleranzforderun-
gen, z. B. fir Laborrdume, kénnen bei richtiger Planung der
Luftfithrung und des Regelsystems erreicht werden.

Von entscheidender Bedeutung fiir die Produktion ist die Luft-
feuchte. Die geforderten und einzuhaltenden Werte liegen zwi-
schen 45 % und 85 %; z. B. 45 % bis 55 % in Baumwollringspin-
nereien und bis zu 80 % oder 85 % in Webereien.

Der Toleranzbereich liegt im Normalfall bei + 2 % relativer
Feuchte. Unproblematisch fiir den Klimaingenieur sind mittlere
Werte der relativen Luftfeuchte. Hohe Werte verlangen sehr
grofBe Anlagen, und bei sehr niederen Feuchtewerten wird we-
gen des zugehdrigen niederen Anlage-Taupunktes wihrend vie-
ler Betriebsstunden des Jahres Kiihlung mit Kaltwasser erfor-
derlich. Kiltemaschinen miissen dann eingesetzt werden. Da
der arbeitende Mensch eine relative Luftfeuchte zwischen 35 %
und 65 % als angenehm empfindet, soll man diesen Bereich nur
verlassen, wenn Produktionserfordernisse dazu zwingen.

Reinigung

Die Qualitatsanspruche in bezug auf den Reinheitsgrad der Luft
sind sehr verschieden. Man muB unterscheiden zwischen der
Reinigung der Abluft und damit der Umluft von Fasern und
Staubpartikeln und zwischen der Reinigung der angesaugten
AuBenluft von Verunreinigungen. Fur jeden Bedarfsfall muf3 ge-
priift werden, welcher Aufwand fiir die Luftreinigung notwen-
dig und zweckméBig ist. Besondere Schwierigkeiten konnen bei
Industriebetrieben mit stark verschmutzter AuBenluft entste-
hen. Dort mussen nicht nur Staubteilchen, sondern auch Ruf3-
partikel ausgefiltert werden.

Groéfie der Klimaanlage

Textilingenieure haben oft nur eine vage Vorstellung Uber die
notwendige GréBe einer Klimaanlage, d. h. iiber die erforderli-
che Luftmenge, um einen bestimmten Raumluftzustand einzu-
halten. Luftwechselzahien, die in der Literatur angegeben wer-
den, sind nur Anhaltswerte, die sich durch Ruckrechnung erge-
ben, und keine Auslegedaten. Wenn in zwei Rdumen mit unter-
schiedlicher Raumhohe, z. B. 3 m und 6 m, bei sonst gleicher
Bauausfithrung die gleiche Produktion vorgesehen ist, so
braucht man im niederen Raum praktisch die gleiche Luftmen-
ge, gemessen in m*/h, aber die notwendige Luftwechselzahl ist
doppelt so grofl wie im hohen Raum.

Der Berechnungsgang fur die Luftmenge ist etwa folgenderma-
Ben:

Die Klimaanlage hat die Aufgabe, aus einem Produktionsraum
die maximal anfallende Wiarme abzufiihren. Diese ergibt sich
aus der Wiarmeabgabe der Produktionsmaschinen, d. h. aus der
aufgenommenen elektrischen Leistung aller Antriebsmotoren,
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aus der Beleuchtungswérme, aus der Transmission durch Dach-
und Wandflachen, aus der Strahlungswirme, die durch Fenster
in den Raum kommt, und zu einem kleinen Teil aus der Warme-
abgabe der im Raum beschéftigten Personen.

Fur die Abfihrung der aus diesen Teilmengen errechneten Ge-
samtkihllast steht ausschliellich Luft zur Verfiigung. Luft hat
gegebene physikalische Daten, némlich eine gegebene spezifi-
sche Wirme und, bei einem festliegenden Temperaturbereich
und einer festliegenden Hohe tiber dem Meeresspiegel, ein gege-
benes spezifisches Gewicht.

Die Klimaluftmenge wird im Raum erwidrmt. Die Grofle der
Temperaturdifferenz zwischen Zuluft und Abluft mufl vom pla-
nenden Ingenieur festgelegt werden. Sie ist im allgemeinen ab-
hingig von der Art der Luftfithrung und vom méglichen Luft-
eintrittszustand, in der Textillufttechnik aber besonders von der
geforderten Luftfeuchte im Raum.

Die Zuluft kann in der Klimazentrale fast auf 100 % aufgesattigt
und so in den Raum eingeblasen werden. Von diesem Sitti-
gungszustand bis zum Raumluftzustand steht nur ein bestimm-
ter Trocknungsweg zur Verfliigung. Er wird kleiner mit steigen-
der Raumluftfeuchte. Einzelheiten zeigt das h, x-Diagramm.

Den Zusammenhang zwischen der errechneten Kihllast und
der notwendigen Luftmenge vermittelt folgende Formel:

Q

V= o.c.at
In dieser Formel bedeuten:
V = Luftmenge m*/h
Q = Kiihllast kJ/h bzw. kW
o = Dichte kg/m’
¢ = spezifische Warme  kJ/kgK
»t = Temperaturdifferenz °C

Sie ersehen daraus, dafl die notwendige Luftmenge proportional
der Kiihllast und umgekehrt proportional der verfiigbaren Tem-
peraturdifferenz ist.

Die klassische Klimaanlage

Die Grundlagen der Klimatechnik sind in Mitteleuropa seit 60
Jahren bekannt. Die erste Klimaanlage fiir eine Baumwollspin-
nerei mit automatischer Regelung des Raumzustandes wurde
bereits 1928 gebaut.

Das Regelprinzip war damals die Taupunktregelung. Auflenluft
oder ein Gemisch von AuBenluft und Umluft wird im Luftwa-
scher voll aufgesattigt und auf ihren Taupunkt abgekihlt. Die-
ser Taupunkt wird in der Zentrale konstant gehalten. Die Ge-
samtluftmenge wird dann im Nachheizkérper so weit erwarmt,
daf die verbleibende Temperaturdifferenz vom Einblaszustand
zum Raumzustand der jeweiligen Kiihllast entspricht. Diese Re-~
gelung ist genau und problemlos. Sie verlangt aber wihrend des
ganzen Jahres Heizmittel und verursacht extrem hohe Betriebs-
kosten.

Die Betriebskosten einer Klimaanlage fallen bei einer Betrach-
tung der Gesamtkosten eines Textilbetriebes sehr ins Gewicht.
Vergleichsrechnungen zeigen, daf3 der Stromverbrauch fiir die
Klimatisierung in Spinnereien 15 % bis 20 %, in Webereien 20 %
bis 25 % und in Strickereien 25 % bis 30 % des Gesamtstromver-

brauchs erreichen kann. Dazu kommen die Kosten far den Wér-,

meverbrauch und, bei Anlagen mit kiinstlicher Kuhlung, die fiir
den Betrieb der Kaltemaschinen.

Moderne Entwicklungstendenzen

Moderne Klimaanlagen miissen daher vor allem energiesparend
ausgelegt werden. Sie haben auch heute die gleichen Bauele-
mente wie vor Jahrzehnten, namlich Ventilatoren, Luftwascher
mit Umwaélzpumpen, Heiz- und Kihlkorper, Regelklappen, Ka-
nalsysteme, Luftauslasse und Luftansaugegitter und ein auto-
matisches Regelsystem. Sie unterscheiden sich aber grundsatz-
lich: zum einen bei der Ausfiihrung der verwendeten Bauele-
mente, vor allem aber bei der Gesamtkonzeption. Auf diese neu-
en Entwicklungen mdchte ich jetzt ndher eingehen.

Hochleistungsventilatoren

Frithet war ein Wirkungsgrad von 60 % bis 70 % Stand der
Technik. Heute ist es moglich, Hochleistungsventilatoren mit ei-
nem Wirkungsgrad weit iber 80 % und bei GroBanlagen bis zu
90 % im Betriebspunkt zu bauen. Das bringt doppelten Gewinn:

einmal wird Strom gespart, da fiir den Ventilator mit besserem
Wirkungsgrad weniger Antriebsenergie gebraucht wird; zum
anderen kommt, daf die Klimaanlage nicht nur die Wirme aus
dem Produktionsraum, sondern auch die vom Ventilator auf den
Luftstrom tbertragene Warme abfihren muf83. Klimaanlagen
mit Hochleistungsventilatoren konnen daher, entsprechend
dem kleineren Gesamtwirmeanfall, mit geringerer Luftmenge
und damit energiesparender ausgelegt werden.

Luftfithrung

Besondere Bedeutung kommt der optimalen Luftfithrung im
Produktionsraum zu. Die Hauptwirmemenge entsteht an den
Textilmaschinen, und man muf} versuchen, sie dort mit dem Ab-
luftstrom zu erfassen, bevor sie im Raum wirksam werden kann.
Die so direkt abgesaugten Warmemengen kénnen dann von der
Gesamtkithllast abgezogen werden, und die Klimaanlagen wer-
den kleiner und billiger. Die bekanntesten und verbreitetsten
Abluftabsaugsysteme in der Maschine sind wahrscheinlich die
Fadenabsauganlagen fiir Ringspinnmaschinen. Das gilt selbst-
verstindlich nur, wenn die abgesaugten Mengen zentral erfafit
und abgefiihrt werden und nicht, wenn sie vom Sammelkasten
der Maschine nach oben oder unten wieder in den Raum ausge-
blasen werden. Ein weiteres Beispiel sind Fremdbeliiftungssy-
steme fir Antriebsmotoren.

Besonders grof3 wird die Einsparung, wenn Luft mit groBeren
Ubertemperaturen unmittelbar in der Maschine erfaft und ab-
gefithrt werden kann. Ein Beispiel dafir sind die Abluftmengen
aus modernen OE-Maschinen. Die erforderliche Klimaluftmen-
ge pro kW Antriebs]eistung ist daher bei solchen OE-Maschinen
bei gleicher Feuchteforderung wesentlich kleiner als bei ande-
ren Textilmaschinen. )

Im Normalfall wird in einem Textilbetrieb die Zuluft oben, d. h.
knapp unter der Decke oder unter der Zwischendecke, eingebla-
sen, und die Abluft wird in der Maschine oder durch Bodenroste
nach unten abgesaugt. Bei dieser Luftfihrung entsteht im obe-
ren Saalbereich eine Zone, in der sich die eingeblasene kalte Zu-
luft mit dem von den Maschinen aufsteigenden Warmestrom
mischt. Kontrollmessungen zeigen, daB bei dieser Luftfiihrung
von oben nach unten die Feuchteunterschiede in verschiedenen
Hohenzonen sehr klein sind. Diese gute Feuchteverteilung ist
erstrebenswert und bei den meisten Produktionsprozessen er-
forderlich.

Dort, wo gréfiere Feuchteunterschiede zugelassen werden kén-
nen, gibt es eine Alternativlésung, mit der wesentlich an Investi-
tions- und Betriebskosten gespart werden kann. Die Zuluft wird
entweder aus dem FuBboden unter den Maschinen oder inner-
halb der Produktionsmaschine ausgeblasen und die Abluft bzw.
Fortluft méglichst unter dem Dach bzw. unter der Decke ange-
saugt.

Der Zuluftstrom wird dann bis zur eigentlichen Produktionszo-
ne nur teilweise erwarmt. Beim weiteren Aufsteigen dieser Luft
erfolgt eine zuséatzliche Erwirmung durch Dachtransmission,
Beleuchtung etc. Diese ist fiir die Luftfeuchte in der Produk-
tionszone nicht mehr interessant. Man kann also eine wesentlich
starkere Gesamterwarmung der Zuluft zulassen und wesent-
lich, unter Umsténden bis zu 50 %, kleiner bauen. Wie erwahnt,
ist das nur moglich, wenn eine ungleichmiBige Raumtempera-
tur, gemessen iiber die Raumhdéhe, zugelassen wird.

BypaBlanlagen und partielle Luftbefeuchtung

Wie friher erwahnt, wurde bei der klassischen Klimaanlage mit
Taupunktregelung der Zuluftstrom so weit nachgewarmt, wie
es fir die Einhaltung der Raumfeuchte notwendig war. Wesent-
lich einfacher und energiesparender kann der gleiche Effekt er-
zielt werden, wenn man Anlagen mit einem Bypaweg baut. Da-
bei wird Abluft aus dem Raum unter Umgehung der Aufberei-
tungsstufen in der Klimazentrale mit dem Zuluftstrom von der
Klimaanlage gemischt. Der erforderliche Einblaszustand, den
man bei der klassischen Taupunktregelung durch Nachheizen
erreicht hat, wird also ohne Einsatz von Heizenergie durch die
Mischung von Wascherluft und Bypafluft, also von Raumluft,
erreicht.

Konsequente Weiterentwicklungen der BypaBanlage sind Anla-
gen mit partieller Luftbefeuchtung. Die Luft wird bei diesen
Anlagen nicht mehr bis auf ihren Taupunkt, also bis zur vollen
Sattigung, abgekiihlt, sondern nur bis zu dem Punkt, der fur die
Abfiihrung der augenblicklichen Kiihllast erforderlich ist. Dies
erfolgt durch die Drosselung der Spritzwassermenge. Bei sol-
chen Anlagen gibt es keine konstante Wascheraustrittstempera-
tur und daher keine Regelmoglichkeit durch einen Thermosta-
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ten, der nach dem Wascher angeordnet ist. Temperatur und
Feuchte missen unmittelbar vom Raum geregelt werden, und
im Zuluftstrom sind nur noch Begrenzungsregler eingebaut. Ei-
ne solche Regelung ist bei den heute verfiigbaren Regelgeraten
mit einstellbarem Proportionalbereich und eventuell sogar mit
Integralverhalten problemlos moglich. Bei Reglern dlterer Kon-
struktion wire es unvermeidlich, zu einer Uberregelung und da-
mit zu einem stark schwankenden Klimazustand im Raum zu
kommen.

Variable Luftmenge

Die eleganteste Losung zur Anpassung der Klimaanlage an den
jeweiligen Raumzustand sind Anlagen mit variabler Luftmenge.
Dem Raum wird nur so viel Luft zugefiihrt und so viel Luft ab-
gesaugt, wie im Augenblick erforderlich ist. Die méglichen
Energieeinsparungen bei Anlagen mit variabler Luftmenge
werden sofort deutlich, wenn man daran denkt, daf fiir einen
Ventilator — wie fiir jede Stromungsmaschine — folgende Ge-
setzmaBigkeit gilt:

— Die geférderte Luftmenge verandert sich proportional mit
der Ventilatordrehzahl. -

— Der erforderliche Gesamtdruck, der zur Forderung tiber-
wunden werden mufB3, andert sich mit dem Quadrat der Dreh-
zahl und damit mit dem Quadrat der Luftmenge.

— Die vom Ventilator aufgenommene Antriebsleistung ist das
Produkt von Luftmenge und Gesamtdruck, und sie dndert
sich daher mit der dritten Potenz der Ventilatordrehzahl und
damit der geforderten Gesamtluftmenge.

Wenn in einem Raum zu einem bestimmten Zeitpunkt nur 70 %
der errechneten Maximalkiihllast anfallen, so sind nur 70 % der
Maximalluftmenge zur Klimatisierung erforderlich. Wenn es
gelingt, bei einem Ventilator mit Drehzahlregelung die Ventila-
fordrehzahl und damit die Luftmenge auf diese 70 % zu reduzie-
ren, so sind also nurmehr 35 % der fiir die Vollast ndtigen An-
triebsenergie aufzuwenden. Das ist selbstverstindlich ein theo-
retischer Wert: er zeigt aber die Gro8enordnung der erzielbaren
Einsparungen.

Die Drehzahlregelung der Ventilatoren tiber drehzahlregelbare
Antriebsmotoren oder tiber Verstellantriebe ist technisch mog-
lich, aber relativ teuer und kompliziert. Bei Ventilatoren, deren
Laufschaufeln wihrend des Laufes verstellt werden kénnen,
sind nicht ganz die idealen Teillastwirkungsgrade zu erreichen
wie bei der Drehzahlregelung; sie bringen aber oft eine kosten-

glinstigere Losung. Noch einfacher und unproblematischer sind
verstellbare Eintrittsleitschaufeln vor dem Ventilator, soge-
nannte Dralldrosseln.

Wirmeriickgewinnung

AbschlieBend noch einige Worte zur Warmertickgewinnung.
Einrichtungen zur Warmeriickgewinnung gehéren heute in Kli-
maanlagen zum Stand der Technik. Dabei wird dem Fortluft-
strom, der nach auflen geblasen wird, Warme entzogen, und mit
dieser Warmemenge wird die von auflen angesaugte Luft er-
warmt.

Bei konsequenter Anwendung der Warmeriickgewinnung ist es
beispielsweise moglich, Klimaanlagen fiir Biirogebaude zu bau-
en, deren jahrlicher Warmebedarf geringer ist als der von zen-
tral beheizten Gebduden mit Fensterbeltftung.

In der Textillufttechnik gibt es nur selten Anwendungsfélle mit
so extremer Einsparung. Hier hat man schon immer wéhrend
der kalten Jahreszeit mit Umluftbeimischung gearbeitet, d. h.,
man hat Abluft aus dem Raum gesaugt und in die Aufberei-
tungsstufen der Klimazentrale gedriickt. Diese Wiarmeriickge-
winnung durch Verwendung von Umluft ist in jedem Fall das
ideale Riickgewinnungssystem und kann nie durch regenerative
oder rekuperative Warmetauscher iibertroffen werden.

Grundsitzlich anders liegen die Verhiltnisse in Rdumen, in de-
nen hohe AuBenluftwechselzahlen gebraucht werden. Das gilt
einerseits fiir Rdume mit hohem Schadstoffanteil in der Luft,
z. B. bei der Fasererzeugung, und andererseits fir Rdume, in de-
nen AuBenluft fiir viele Personen zugefiihrt werden mul}, um ei-
ne gute Luftqualitit zu sichern, z. B. Nahséle. Hier erreicht man
mit Wiarmeriickgewinnungsanlagen eine betréchtliche Ener-
gieeinsparung. Es ist in den meisten Fallen auch méglich, vor-
handene Anlagen nachtréiglich mit Systemen zur Warmertick-
gewinnung auszurtisten.

Schluf3

Es wurde versucht, moderne Entwicklungstendenzen in der Kli-
matechnik aufzuzeigen. Es ware moglich, liber jedes der hier an-
gedeuteten Themen, erschopfend im Rahmen eines Referates zu
sprechen. Ich hoffe aber, daB diese Ausfithrungen geeignet sind,
die Problematik bei der Auslegung eines Klimasystems aufzu-
zeigen und beizutragen, auf richtige Losungswege hinzuweisen.
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Heutige Moglichkeiten der Qualititssiche-
rung mittels GleichméiBligkeits- und Zug-
priifungen

’

Ober-Ing. Richard Furter,

Zellweger Uster AG, Uster,
Schweiz

Es wird im ersten Teil ein Zugprifgerat vorgestellt, das tiefere Einblicke in
die Herstellung von Filament- und Stapelfasergarnen erméglicht.

Es sind mit diesem Zugprufgerat Schnelltests, d. h. Prifgeschwindigkeiten
bis 5000 mm/min, moéglich. Dadurch kann die Prufzeit gegentiber dem klassi-
schen 20 s-Test stark reduziert werden. Die Auswirkungen von hohen Pruf-
geschwindigkeiten auf Zugkraft und Dehnung bei Filament- und Stapelfa-
sergarnen werden dabei diskutiert.

Das Gerit erlaubt neben der bekannten KD-Kennlinie den Ausdruck einer
Mittelwert-KD-Kennlinie von einer vorgewéahlten Anzahl Spulen.

Es bietet aber auch die Moglichkeit, einen beliebigen Ausschnitt der KD-
Kennlinie mit hoher Genauigkeit darzustellen.

Erfahrungen, vor allem im Filamentgarnbereich, haben gezeigt, daB oft die
Bestimmung einer Teilarbeit zwischen zwei frei wahlbaren Dehnungswerten
mehr AufschluB uber SpinnprozeBanderungen oder Verarbeitungsbedin-
gungen geben konnen als die Hochstzugkraft-Arbeit. Die Bestimmungen sol~
cher Teilarbeiten werden besprochen.

Das erwahnte Zugprifgerat erlaubt ferner auch, Einzelresultate, welche als
Extremwerte einzustufen sind, vor oder nach einer Mefreihe speziell zu
kennzeichnen oder von weiteren statistischen Berechnungen auszuschliefien,
wenn diese durch MeBfehler zustande gekommen sind.

Zudem werden auch neue statistische Daten zur Zugprufung von Stapelfa-
sergarnen vorgestellt.

In einem zweiten Teil wird gezeigt, wie die Messung von Masseschwankun-
gen beim Schnellspinnen zur Lokalisation von Fabrikationsfehlern verwen-
det werden kann. Anhand von Diagrammen, Spektrogrammen und statisti-
schen Berechnungen werden praktische Beispiele besprochen.

This lecture presents a new type of tensile testing installation which permits a
deeper insight into the manufacturing of man-made continuous filament and
fiber yarns.

With this tensile testing instrument it will be possible to carry out high-speed
tests, i. e. the instrument will allow to drastically reduce the entire test time
when comparing to the standardized 20 s-tests. The influence of the high-
speed tests on the results of force and elongation will be discussed.

Apart from the well-known force/extension diagram the mentioned
instrument also permits to print out an average force/extension diagram of a
predetermined number of packages.

1t allows also the representation of any area of the force/extension diagram in
magnified form and with a high accuracy.

Some experience, particularly in the domain of continuous filament yarns,
have shown that the determination of the part work between two
predetermined elongation values can often provide more information
concerning the spinning process or parameter deviations than would be
possible with the breaking work alone. The determination of such part works
will be treated.

The mentioned tensile testing installation also permits to exclude single
values, which are considered to be rare events and which are caused by
measuring errors, from further statistical calculation. The settings of such
plausibility limits are either possible before or after a test series. Single
values which are beyond these limits are particularly indicated on the
corresponding report.

In addition to this, new statistical data on tensile tests of staple fiber yarns
will be provided.

The second part of the lecture deals with the measurement of mass variations
in high-speed spinning and its possibilities to localize processing defects.
Practical examples will be discussed based on diagrams, spectrograms and
statistical caleulations.

1. Zugpriifung

1. 1 Einleitung

Die Zugpriifung an textilen und technischen Garnen ist sowohl
bei Filament- wie bei Stapelfasergarnen ein wichtiger Test in
der Qualitétskontrolle. Die Fortschritte in der Elektronik, be-
sonders aber die Erfindung des Mikroprozessors, haben den Ge-
rateherstellern neue Impulse gegeben, um Zugprifgerate zu ei-
nem wesentlich leistungsfidhigeren Instrument der Qualitats-
kontrolle weiterzuentwickeln. Solche Gerate sind heute imstan-
de, einen tieferen Einblick in die Herstellungsprobleme von Sta-
pelfaser- und Filamentgarnen und bessere Prognosen hinsicht-
lich der Eignung des hergestellten Garns fur eine vorgesehene
Weiterverarbeitung zu erméglichen. In den Jahren 1981 und
1982 wurde in dieser Beziehung eine Reihe von Erfahrungen mit
einem neuentwickelten Zugprufgerit, dem Uster Tensorapid,
gewonnen, die auszugsweise im folgenden erliutert werden.

1. 2 Begriffe

Am Anfang sei kurz auf die Begriffe verwiesen, die bei der Be-
stimmung der Zugkraft von Garnen bei Geraten verwendet wer-
den, die nach dem Prinzip der konstanten Verformungsge-
schwindigkeit (CRE) arbeiten.

— Die Hochstzugkraft ist die héchste wihrend eines Zugversu-
ches auftretende Kraft (Abb. 1).

— Die Héchstzugkraft-Dehnung ist die bis zum Erreichen der
Hochstzugkraft auftretende Dehnung, wobei aber die durch
die Vorspannkraft erzeugte Dehnung subtrahiert wird
(Abb. 1).

— Die Hochstzugkraft-Arbeit entspricht in Abbildung 1 der
schraffierten Flache und stellt das Arbeitsvermogen des
Garns vom Erreichen der Vorspannkraft bis zum Erreichen
der Héchstzugkraft dar.

— Die Vorspannkraft ist die auf den Prifling vor Beginn des
Zugversuches wirkende Kraft. Sie dient vor allem der genau-
en Dehnungsbestimmung und wird von Normenvereinigun--
gen vorgeschrieben (meistens 0,5 cN/tex).

Kraft
Kraft - Dehnungs -
Kenniinie

Hochstzugkraft

Bruch

Hbchstzugkraft -
Arbelt

Vorspannkraft

Denhnung

Hochstzugkraft ~ Dehnung

Abb.  1: Begriffe zur Zugprifung

1. 3 Schnellprifung

Alle bekannten Normen zur Zugprufung schreiben eine Priifzeit

von 20 s vor, d. h,, fiir die Zeit bis zum Erreichen der Hochstzug-

kraft werden 20 s gefordert. Man muf3 aber bedenken, dafi die

Normen zur Zugpriifung von Garnen zu einer Zeit festgelegt

1rvlvurden, als Zugprifgerate diese Prifzeit nur wenig unterboten
atten.

Das oben erwihnte Zugprufgerit ist nun in der Lage, die Klem-
mengeschwindigkeit bis auf 5000 mm/min zu erhéhen, d. h., die
Priifzeit wiirde beispielsweise bei einem PES-Stapelfasergarn
von 15 % Dehnung nur noch etwa 0,9 s betragen. Bei Laborprii-
fungen stellt man sich natiirlich immer die Frage nach der Uber-
tragbarkeit der Resultate in die Praxis, doch ist an dieser Stelle
nicht zu bestreiten, dafy wahrscheinlich kein Garn in der Praxis
einer derart langsamen Belastung ausgesetzt ist, wie sie durch
einen 20 s-Test simuliert wird. Die Schnellpriifung wird es also
ermdglichen, der textilen Praxis besser gerecht zu werden.
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Wer aber Schnellpriifungen im Labor anwenden will, muf} be-

denken, daB§ Zugkraft und Dehnung eines Garns von der Priifge-

schwindigkeit abhingen. Die folgenden Figuren geben einen

dEinl?th in die Abhingigkeit der Priifungen der Testgeschwin-
igkeit.

Die Abbildung 2a zeigt die Geschwindigkeitsabhéngigkeit von
Kraft und Dehnung von Polyester, dtex 167/30, ab Streckkops
gemessen, die Abbildung 2 b jene von Polyester, POY, Endtiter
dtex 167/30. Die Abbildung 2 c zeigt die Abhéngigkeit bei PA
66, dtex 110/34, die Abbildung 2 d jene von PA 6, dtex 470/70.
Sowohl PA 66 wie PA 6 wurden ab Streckkops gemessen.

Prazentuale

PES, dtex 167/30 Prozentuale PES(POY), dtex 167/3
Aowetchung Abwelchung ES(PO' ex 167/30
~20% +201
«10%
- Dennung E +10% Kraft §
== Watt F o ] ==
-10% + Nofmoruf- 108 Normerif- Dehnung E
ze1t 20s ze1t 20s
-20% -200
0 1000 2000 3000 4000 5000 mmw/min 0 1000 2000 3000 4000 5000 mm/min
Prufgeschwindigkelt Priifgeschwindigkelt
a ) b,
Prozentuale PABS, dtex 110/3u Prozentuaie PAG, dtex 470/70
Abwelchung Abwetchung
+20% +201
~10%
| o —————— —— s"ﬁ-h__' _—————————_Kraft F
-105 1 Normpruf- Dennung £ a0t semergt
iormpruf-
201 zelt 20s 01} 81t 205 Dehnung E
1
0 1000 2000 3000 4000 5000 mm/min 0 1060 2000 3000 4000 5000 mm/min
Prufgeschwinaigkelt Prifgeschwindigkelt
c d

Abb. 2: EinfluB der Priifgeschwindigkeit auf Zugkraft und Dehnung

Wie aus der Darstellung ersichtlich ist, wirkt sich die Priifge-
schwindigkeit unterschiedlich auf Kraft und Dehnung aus. Die
Hochstzugkraft kann, je nach Material, steigen oder sinken, das
gleiche gilt fiir die Dehnung. Der EinfluB} der Geschwindigkeit
auf Zugkraft und Dehnung ist vor allem bei PES-Filamentgar-
nen gering.

Die Abbildungen 3 a und 3 b zeigen je ein Monofil von unter-
schiedlicher Feinheit. Wiahrend in Abbildung 3 a ein grobes PA-
Monofil, dtex 1750/1, gemessen wurde, zeigt die Abbildung 3 b
die Prifung eines groben PES-Monofils, dtex 1000/1. Beim PA-
Monofil bleibt die Kraft mit steigender Priifgeschwindigkeit na-
hezu gleich, und die Dehnung nimmt ab. Beim PES-Monofil
nehmen mit zunehmender Geschwindigkeit sowohl Kraft wie
Dehnung stark ab.

Prozentuale Prozentuale

PABE, dtex 1750/1 t PES, dtex 1000/1

Abwechung Monaf1i Apwe 1chung Moriof 11
208 ~20%
vz Kraft £ ’132
e B TS T T T e
-10%] Normoruf- Dehnung £ -10% \ —_——— T
sz} 2618 208 0z} Normoruf- Defnung £
- zelt 205
I
0 1000 2000 3000 4000 5000 mm/min 0 1000 2000 3000 4000 5000 ma/min
Prufgeschwindigkelt Prifgeschwindigke!t
T oa b

Abb.  3: EinfluB der Prifgeschwindigkeit auf Zugkraft und Dehnung

Wenn man die Abbildungen 3 b und 2 a vergleicht, stellt man
fest, daB das grobe PES-Monofil wesentlich starker auf Ande-
rung der Priifgeschwindigkeit reagiert als das PES-Multifil. Es
muB aufgrund von Temperaturmessungen am Monofil nach dem
Bruch angenommen werden, da$} die Eigenerwéirmung wéhrend
eines schnellen Zugversuches bereits einen Einflufl auf Kraft
und Dehnung hat, wenn bei hohem Titer die Warme nicht mehr
geniigend schnell abgefiihrt werden kann.

Auch auf dem Gebiet der Stapelfasergarne wird man bei
Schnellpriifungen kein Niemandsland betreten. Es sei an dieser

Stelle darauf hingewiesen, daB die Uster Statistics 82 eine um-
fangreiche Sammlung von Schnellpriifungen enthalten, die je-
dem Interessenten zur Verfiigung stehen. Die Abbildung 4 zeigt
eine Gegeniiberstellung der Zugkraft zwischen 20 s-Tests und
einer Prifgeschwindigkeit von 5000 mm/min fiir neun weit ver-
breitete Stapelfasergarne. Die Werte entsprechen den 50%-Li-
nien, wobei die Resultate in den vergangenen vier Jahren aus
zahlreichen Garnpartien aus allen finf Kontinenten gewonnen
wurden. Dabei stellen die nicht schraffierten Saulen die Mittel-
werte (genau Medianwerte) beim 20 s-Test, die schraffierten
Saulen die Werte bei 5000 mm Klemmengeschwindigkeit dar
(Garnnummer: Nm 30).

Baumwolle 100%, kardiert 7]
A

RiRGEArN
(Ringgarn)}

[ erifzeit t = 20s

774 Klemmengeschwindig-
keit v1 = 5 m/min

Baumwolle 100%, gekammt < 11/,"
(Ringgarn)

SIS IILIIIIT I NI SIS 777J Z

s 13/g" = mittlere Stapellinge
gleich oder kleiner

als 11/,"

Baumwolle 100%, gekdmmt > 1%/4"
{Ringgarn)

Polyester / Baumwolle 67/ 33%

(L2227 7 > 13/,4" = mittlere Stapelldnge

grosser als 11/g"

Polyester / Baunwolle 50/ 50%

227772

Polyester 100%, Kurzstapel Vo
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Viscose 100%, Kurzstapel wa ‘

|

!
Wolie 100% ‘

‘ fgvnheitsbezogene

' 0 15 a0 25 30 crex |ochstauekraft

Abb. 4: Zugkraft bei Normpriifzeit und hochster Klemmengeschwindig-

keit

Die Abbildung 5 ist eine Gegentiberstellung der Dehnung bei
Normaltest und 5000 mm Klemmengeschwindigkeit.

7
I
CLELILILILEIIILLIILIY,
.
i

[ prifzeit ¢ = 205
V K i -
klemengeschwmdvg

it vy = 5 m/min

Baumwolle 100%, kardiert

Baumwolle 100%, gekammt

werte fir eine Garnnum-
mer Nm 30 (33,3 tex)

Polyester/Baumwolle 67/33%

Polyester/Baumclle  50/50%

Polyester 100%, Kurzstapel

Baumwolle 1003,
(OE-Rotorgarn)

Viscose 100%, Kurzstapel

Wolle 100%

i Hachstaugkraft-
6 18 20 22 g Demunek

0 2 4 6 8 1 12 14

Abb. 5: Dehnung bei Normpriifzeit und hochster Klemmengeschwindig-

keit

Die Abbildung 4 zeigt, daB alle Stapelfasergarne mit hoherer
Priifgeschwindigkeit héhere Kraftwerte aufweisen, und zwar
steigt die Kraft ndherungsweise linear bis zum eingezeichneten
Endwert bei 5000 mm/min Priifgeschwindigkeit. Bei einem Sta-
pelfasergarn, 100 % PES, Kurzstapel, steigt die Héchstzugkraft
etwa 5 % an, wenn die Prifgeschwindigkeit von Normeinstel-
lung auf maximale Klemmengeschwindigkeit gesteigert wird.
Bei CO/PES-Mischgarnen betrigt die Kraftzunahme ca. 2 bis
3 %, bei 100%iger Viskose, Kurzstapel, ca. 11 %. Bei der Deh-
nung, Abbildung 5, sind bei reinen Chemiefasergarnen und
Mischgarmen keine Unterschiede meBbar. Einzig bei Viskose
100 %, Kurzstapel, nimmt die Dehnung um 10 % zu.

Die Schnellpriifung bietet aber nicht nur die Méglichkeit, die in
der textilen Praxis an Garne gestellte Anforderungen besser zu

9
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simulieren, sondern reduziert auch betrichtlich die fiir eine ge-
samte MefBreihe notwendige Zeitspanne. Die Abbildung 6 zeigt
bei einerMefreihe von 20 Spulen zu 20 Einzeltests pro Spule die
Reduktion der Zeitspanne fur die gesamte MeBreihe, wenn die
Klemmengeschwindigkeit erh6ht wird. So nimmt bei einem
Garn, PES 100 %, E = 15 %, die Zeit flr eine solche MeBreihe
von 3,22 h auf 1,2 h ab, wenn die Klemmengeschwindigkeit vom
Normaltest 20 s auf 5000 mm/min gesteigert wird.

Prufdauer cer Messerle

iy
153 20% 30% {401 503

N\

75% 100% Dehnung |

St o1l
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Priufzett 20 5—5‘2—-\
3.0
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2.0
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1.6
L j \
1.2 | ™~
1.0 1
0.8 |
0.6
[ ‘
0.2 !
0 4

50 101

Anzahl Proben: 400
EInspannlange: 50 cm
ketzfreauenz: 50 Hz

Klemmenge -
2000 3000 5000 {m%]' geschmindigkelt vy

0 200 300 500 700 1000

Abb.  6: Reduktion der Zeitspanne fiir eine Mefireihe bei Erhéhung der

Klemmengeschwindigkeit

1. 4 Vorspannkraft und Bestimmung der Dehnung

Die meisten Normenorganisationen schreiben fiir Zugprifun-
gen an Garnen eine Vorspannkraft von 0,5 cN/tex vor. Eine defi-
nierte Vorspannkraft ist vor allem fur eine reproduzierbare
Dehnungsprifung notwendig. Bis heute wurde in vielen Betrie-
ben der Vorspannkraft zu wenig Bedeutung beigemessen, und es
ist fiir einen Geratehersteller nicht ungewdohnlich, da man von
Qualititsfachleuten gefragt wird: ,MuBl man die Vorspannung
iberhaupt einstellen?” Bis heute war die Einstellung der Vor-
spannkraft relativ umstandlich oder konnte nur in groben Ab-
stufungen vorgenommen werden. Beim hier beschriebenen Ge-
rat kann die Vorspannkraft via Tastatur eingegeben werden.
Dadurch gewohnt sich der Laborant eine gewisse Arbeitsdiszi-
plin an, da die Einstellung einer anderen Vorspannkraft von ihm
keine mechanische Umstellung am Gerét erfordert. Die Vor-
spannkraft wird dabei von der oberen Klemme, der MeBklem-
me, gemessen und mit der eingetippten Vorspannung verglichen
(Abb. 7). Sobald die vorgegebene Vorspannkraft erreicht ist, er-

L

Messk 1emme

l Fy = 0,5 cN/tex

bewegl iche Klemme

L)

Abb.  7: Einstellung der Vorspannkraft

folgt die Bestimmung der Dehnung. Mit dieser Prifmethode ist
auch visuell festzustellen, ob beim Einlegen des Fadens in die
Klemmen die Vorspannkraft bereits liberschritten wurde, weil

10

sich dann die untere Klemme bei der Bestimmung der vorgege-
benen Vorspannkraft zuriickbewegen wiirde. Ein Uberschrei-
ten der Vorspannkraft wahrend des Einlegens kann sich beson-
ders fatal auf die Dehnungsbestimmungen auswirken, wenn da-
bei der reversible Bereich des Garns iiberschritten wurde und
ein Teil der Dehnung dadurch verlorengegangen ist.

Die Dehnung kann sowohl bei Filament- wie bei Stapelfaser-
garnen Fehlermechanismen aufzeigen, welche bei der Bestim-
mung der Hochstzugkraft allein nicht oder kaum erkannt wiir-
den. So zeigt die Abbildung 8 bei einem Stapelfasergarn den Zu-
sammenhang zwischen Kraft, Dehnung und Drehung des
Garns. Man erkennt aus dieser Abbildung, daB im Bereich des
Optimums der Kraft Drehungsvariationen im Garn durch Mes-
sung der Héchstkraft kaum erkannt werden, hingegen reagiert
in diesem Bereich die Dehnung sehr stark auf Drehungsschwan-
kungen.

Diese Untersuchung wurde an einem Baumwoll-Polyester-
Mischgarn, 50/50 %, 25 tex, durchgefiihrt.

Hochstzug-  Dehnung
kraft
%
600712 Dehnung
5007111
400 P}Q_. . e
3001 9
Hichstzukraft
200t 8
1001 7
Drehungen
Y 13 pro Meter
0 400 800 1200 1600 2000 [%]
Abb.  8: Nachweis von Drehungsunterschieden mit Zug- und Dehnungs-

prufungen

In den Abbildungen 21 a und 21 b wird an einem Filamentgarn
mit periodischen und nahezu periodischen Masseschwankun-
gen gezeigt, daB die Héchstzugkraft-Dehnung relativ stark auf
diese Fehler reagiert, hingegen ist der Fehler mit Hilfe der
Héchstzugkraft allein nicht zu erkennen.

1. 5 Mittelwert-KD-Kennlinie und Ausschnitte
aus KD-Kennlinien

Die Kraft-Dehnungskennlinie gilt in der Qualitatskontrolle als
wichtige Information zur Beurteilung des Zusammenhangs zwi-
schen Kraft und Dehnung bis zum Bruch des Garns. Vielfach ist
aber eine einzelne Kennlinie eines einzigen Priiflings von zufil-
ligen Ereignissen gekennzeichnet. Man wiinscht deshalb oft-
mals als zusétzliche Information eine Darstellung des Zusam-
menhangs zwischen Kraft und Dehnung, welche frei ist von zu-
falligen Ereignissen und nur den charakteristischen Verlauf der
KD-Kennlinie wiedergibt. Eine solche Darstellung wird Mittel-
wert-KD-Kennlinie genannt und kann mit diesem Gerit erst-
mals bestimmt werden. Die Abbildung 9a zeigt zehn KD-Kenn-
linien eines unverstreckten Polyestergarns, dtex 1150/180, ge-
messen an der gleichen Spinnspule. Die Abbildung 9 b zeigt die
Mittelwert-KD-Kennlinie, welche den mittleren Verlauf der
KD-Kennlinie von Abbildung 9 a darstellt. Man sieht in Abbil-
dung 9 b, daB die Mittelwert-KD-Kennlinie nur die charakteri-
stischen Merkmale dieses Garns beschreibt.

In den Abbildungen 9 a und 9 b gibt es Regionen, welche wegen
des weiten Dehnungsbereichs ungentigend beurteilt werden
konnen. Zu diesen gehort beispielsweise auch das erste Maxi-
mum der Kraft im Anfangsbereich der KD-Kennlinie. Um die
wichtigsten Merkmale dieses Bereichs besser ermitteln zu kén-
nen, besteht die Moglichkeit, diesen Ausschnitt der KD-Kennli-
nie vergrofiert darzustellen. Dabei wird nicht einfach die KD-
Kennlinie gedehnt dargestellt, sondern es werden die 600 Ein-
zelpunkte, welche fiir eine KD-Kennlinie zur Verfiigung stehen,
ausschliefllich fiir diesen Bereich verwendet. Die Abbildung
10 a zeigt den Dehnungsbereich 0 bis 12 %, Kraftbereich 10 bis
30 N, fiir 10 Kennlinien der gleichen Spinnspule, und die Abbil-
dung 10 b zeigt die entsprechende Mittelwertkennlinie.
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Man erkennt aus der Abbildung 10 b, daf8 das erste Maximum
der Kraft 26, 5 N betragt und bei 3,5 % Dehnung auftritt. Der
FlieBbereich wird bei 4,8 % Dehnung erreicht.

1. 6 Farbige KD-Kennlinien

Die KD-Kennlinien werden mit einem Matrixdrucker ausge-
druckt. Wenn nun KD-Kennlinien von Garnen verschiedener
Spinnpositionen unterschieden werden miissen, gibt es die Mog-
lichkeit, die Kennlinien von jeder Spinnposition mit einer ande-
ren Farbe auszudrucken, wie das Abbildung 11 zeigt.

Beim hier gemessenen Garn, PES (POY), Endtiter dtex 167/30,
weist beispielsweise die Spinnstelle 13.4 (rote Kennlinie) Unter-
schiede zu allen anderen Spinnstellen auf. Wahrend vier Spinn-
positionen bis zu einer Dehnung von 90 % nahezu identisch sind,
liegen die Kennlinien der Position 13.4 wesentlich hoher, es ist
aber das Garn mit der geringsten Hochstkraft und Dehnung.

Im oberen Teil der Kennlinien ist es bei Verwendung mehrerer
Farben méglich, die Hochstzugkraft und das Bruchverhalten
der Garne der einzelnen Spinnstellen auseinanderzuhalten.

1. 7 Teilarbeit

Bei modernen Zugpriifgeriten versucht man, fiir die Qualitats-
kontrolle Hilfe auch in Fillen anzubieten, wo die Berechnung
von Héchstkraft und zugehoriger Dehnung allein noch keine
Unterscheidung von zwei unterschiedlichen Garnen erlaubt. Zu
diesen Kenngrofien gehort die Teilarbeit.

Neben der Héchstzugkraft-Arbeit, welche eingangs kurz er-
wiahnt wurde und die das gesamte Arbeitsvermégen eines Garns
beschreibt, 148t sich mit diesem Gerit auch eine beliebig ge-
wihlte Teilarbeit berechnen. Die Abbildungen 12 au. 12 b zei-
gen Anwendungsfille, in welchen die Berechnung der Teilarbeit

Abb. 10a: Ausschnitt aus KD- Kennlinien von Abbildung 9a
Abb. 10b: Mittelwert-KD-Kennlinie von Abbildung 9a

KRAFT
[LH

- v spinnstelle

schwarz
grin

rot ) 13.4
blau
grin (rOt)

PRUEFNR .
F- = 5.0%

“eN
23

5 Tests pro Spinn-
stelle

0 167
E - zeex
FU -
25 FROBECN)
2,80 3,5
. :

ART NR.1
Fom 10 N
PRUEFPARAMETER! U = 1988MN/NMIN
SFULECN Y=
1,40 2.1@
N 2

708

KRAF T/DEHNUNGS-DIAGRANM  EINZELFROBEN
°.000 ©,

FEINHELT: 16,78 TEX
MESSBEREICHE !
FRUEFUNE ANG 5
2
8
.
°
38,0 4
2
8
60,0 4
5,0
2,0
70,0 4
84,040

Abb. 11: Unterscheidung von verschiedenen Spinnstellen durch farbige
KD-Kennlinien

sinnvoll ist. Die Abbildung 12 a zeigt schematisch KD-Kennli-
nien eines Garns mit nahezu gleicher Hochstkraft und zugehori-

1
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Abb. 12a: Teilarbeit zum Nachweis von ProzeBunterschieden beim Tex-
turieren

Abb. 12b: Teilarbeit zur numerischen Erfassung von Unterschieden im KD-
Verlauf

ger Dehnung aller Proben. Nur der untere Teil der KD-Kennli-
nien weist Unterschiede von Prifung zu Prufung auf. Auch die
Hochstzugkraft-Arbeit wird prozentual nur geringe Unter-
schiede aufweisen, da die Kennlinien gerade im Bereich, in wel-
chem die Flache unter den Kurven am groBten ist, nahezu iden-
tisch sind. Hier bietet sich die Berechnung der Teilarbeit im
Dehnungsbereich E,; bis E, an. Man wird in diesem Fall be-
trachtliche Unterschiede in der Teilarbeit zwischen den einzel-
nen Kennlinien feststellen. Auf eine solche Moglichkeit zum
Nachweis von Temperaturunterschieden beim Texturieren ha-
ben Berndt, Frohlich und Heidemann? aufmerk-
sam gemacht.

Eine weitere Mdglichkeit, um die Teilarbeit als Hilfsmittel ein-
setzen zu kénnen, ist eine numerische Uberprifung der KD-
Kennlinien geméall Abbildung 12 b. Wenn die KD-Kennlinien
einer Stichprobe zueinander affin sind, d. h., wenn sie sich nur
durch die Steilheit unterscheiden, sich aber nicht schneiden,
kann die Teilarbeit zwischen E; = 0 % und einem Wert festgelegt
werden, der unmittelbar unter der kleinsten Dehnung aller zu
priifenden Garne liegt (Abb. 12 b). Der obere Dehnungswert E,,
bis zu welchem die Teilarbeit zu bestimmen ist, wird also knapp
unterhalb der Hochstzugkraft-Dehnung des Garns mit der
kleinsten Dehnung gewéhlt. Damit werden Unterschiede in der
Hochstzugkraft-Dehnung die Teilarbeit nicht beeinflussen,
sondern nur der Verlauf der KD-Kennlinien bis zur Dehnung
E,. Die Berechnung der Teilarbeit bietet auch Vorteile gegen-
uber der Berechnung einzelner Bezugspunkte. Wahrend ein ein-
zelner Bezugspunkt von zufilligen Ereignissen abhingen kann,
wird bei der Berechnung der Teilarbeit eine Integration tiber ei-
ne definierte Lange der KD-Kennlinie vorgenommen.

1. 8 Behandlung von Extremwerten

Am Ende einer MeBreihe werden die gemessenen Werte bei der
Zugpriufung haufig aufgrund des Strichdiagramms beurteilt.
Findet man dabei Extremwerte, die mit groBiter Wahrschein-
lichkeit nicht durch Schwachstellen des Garns, sondern durch
Klemmenbriiche oder andere mefBitechnische Fehler zustande
gekommen sind, so stellt sich immer die Frage, ob die gesamte
MeBreihe wiederholt werden muB. Hier soll nun an einem Bei-
spiel gezeigt werden, wie solche durch MeBfehler hervorgerufe-
nen Ereignisse mit einem modernen Zugprufgerit behandelt
werden kénnen.

Wenn nun also am Ende eines Versuches aufgrund des Strich-
diagramms erkannt wird, dafl die Mefireihe Extremwerte auf-
weist (Abb. 13), welche aufgrund von praktischen Erfahrungen
auflerhalb des Bereichs der moglichen Hochstkraft und Hochst-
kraft-Dehnung liegen, so kénnen solche Werte in den Strichdia-
grammen und Haufigkeitsdiagrammen markiert und im Proto-
koll fur statistische Berechnungen ausgeblendet werden.

Die Abbildung 13 zeigt die Strichdiagramme einer Messung von
zehn Spulen eines PES-Filamentgarns, POY, Endtiter dtex 167/
30. Spule 6 und Spule 10 weisen je einen Klemmenbruch auf. Die
beiden Klemmenbruche waren nachweislich auf zu hohen
Klemmendruck zurtickzufithren. Die Spulen 6 und 10 weisen
dadurch eine zu kleine mittlere Hochstzugkraft und eine zu klei-
ne mittlere Dehnung auf, und die entsprechenden Variationsko-
effizienten sind viel zu grof3. Um nun nicht die gesamte MeBreihe
wiederholen zu miissen, werden diese beiden Extremwerte aus-
geblendet und das Protokoll nochmals ausgedruckt. Dabei wer-
den im Protokollkopf die gewéhlten Grenzwerte ausgewiesen

12

Abb. 13: Erkennung von Mefifehlern im Strichdiagramm
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Abb. 14: Ausblendung von MeBfehlern im Protokoll

(Abb. 14) und die Werte auBlerhalb der gesetzten Plausibiltéts-
grenzen im Strich- und Haufigkeitsdiagramm markiert
(Abb. 15 a u. b).

In den Hiufigkeitsdiagrammen von Kraft und Dehnung werden
die Extremwerte mit Nullen gekennzeichnet.

Am Ende einer MeBreihe kann also nochmals auf alle Einzel-
werte zuriickgegriffen werden. Bei dieser Art der Ausblendung
von Extremwerten werden aber keine MeBwerte unterschlagen,
sondern es werden in allen Protokollen die Werte auflerhalb der
Plausibilitatsgrenzen ausgewiesen.
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Abb. 15: Darstellung von Extremwerten im Haufigkeitsdiagramm

2. Messung von Masseschwankungen
2.1 Einleitung

In Chemiefaserwerken werden seit mehr als 30 Jahren Messun-
gen von Masseschwankungen an Filamentgarnen durchgefiihrt,
so dafl weltweit bereits ein betrachtliches Maf an Erfahrung in
der Interpretation von Mefiresultaten gewonnen werden konnte.
In dieser Zeitspanne haben sich aber auch die Herstellverfahren
von Filamentgarnen wesentlich gedndert. Man hat deshalb ver-
sucht, mit einer zweiten Generation von GleichméBigkeitspri-
fern der heutigen Praxis besser gerecht zu werden.

Ein moderner !:leichmiBigkeitspriiffer kann in einer Minute
400 m Garn auf Masseschwankungen priifen. Dabei stehen zur
Analyse das Diagramm, das Spektrogramm, der Variationsko-
effizient CV und ein Rechenverfahren zur Bestimmung relativer
Titerschwankungen zur Verfugung (Geratetyp: Uster Tester
20).

Heute ist es moglich, in einer automatischen Messung die Funk-
tionsweise einer Spinnstelle tiber eine gréflere Zeitspanne zu-
riickzuverfolgen. Dadurch erlaubt das Gerét die Priifung fol-
gender Herstellbereiche:

Spinnanlage:

— Fehlfunktionen des Extruders,

— Temperaturvariationen der Schmelze,
— Fehlfunktionen der Spinnpumpe,

— Kiihlprobleme im Blasschacht,

— Luftfithrungen im Blasschacht,

— Exzentrizititen, Lagerprobleme, Verschmutzungen und Be-
schadigungen von Galetten und Aufspulaggregaten,

— fehlerhafte Changierung an der Spinnspule.
Streckzwirnmaschine:

— Exzentrizititen, Lagerprobleme, Verschmutzungen und Be-
schiadigungen von Galetten,

— Verzugsfehler,
— defekte Ringlaufer,
— exzentrische und schlagende Spindeln,

— Fadenzugkraftschwankungen, herrithrend vom Ringbank-
hub, welche als Masseschwankungen auf dem Streckkops
blockiert werden.

far eine vorgesehene Weiterverarbeitung.

2.2 Messung langwelliger Masseschwankungen
(Lange 1 = 50 bis 500000 m)

Zur Erfassung von Fehlern in diesem Langenbereich eignet sich
eine automatische Priifung innerhalb einer Spinnspule oder ei-
nes Streckkops. Die Abbildung 16 a zeigt die Auswirkung einer
Fehlfunktion des Extruders auf den Masseverlauf eines Fila-
mentgarns, PA 66, dtex 22/3, ab Streckkops gemessen. Das Dia-
gramm zeigt eine zeitweilige Verminderung der Masse um 10 bis
15 %, wobei die Schwankungen von Minimum zu Minimum et-
wa 2000 m betragen. Die Masseschwankungen sind nicht streng
periodisch. Als Fehlerursache wurde hier eine undichte Stelle
im Extruder gefunden, was unter anderem auch zu einem Luft-
zutritt in die Schmelze gefiihrt hat.

Der Skalenbereich in den Abbildungen 16 a und 16 b betrug
+ 12,5 %, die Diagrammgeschwindigkeit 2,5 cm/min, die Priif-
geschwindigkeit 400 m/min. 1 cm Diagramm entspricht demzu-
folge 160 m Garn.

Die Abbildung 16 b zeigt eine streng periodische Masseschwan-
kung mit einer Periodenlidnge von A = 420 m. Die Messung wur-
de an einem Streckkops vorgenommen. Als Fehler konnte ein
defekter Zahn einer Spinnpumpe lokalisiert werden. Material
PES. dtex 55/24.

Abb. 16a: Sehr langwellige Masseschwankungen durch Fehler im Extruder

Abb. 16b: Langperiodische Masseschwankungen durch Fehler an der
Spinnpumpe

2.3 Messung kurzer bis mittellanger Masse-
schwankungen (Lénge 1 = 0,01 bis 50 m)

In diesen Lingenbereich gehoren die meisten technischen Pro-
bleme im Bereich des Blasschachtes bis zum Aufwickelaggregat,
Fehler der Streckzwirnmaschine und Verzugsfehler der Streck-
texturiermaschine. In diesem Lingenbereich ist es oftmals
schwierig, aufgrund eines Diagramms allein alle Masseschwan-
kungen zu erkennen. Hier ist vielfach das Spektrogramm eine
wertvolle Hilfe, um streng periodische und nahezu periodische
Fehler zu erkennen. Die Abbildung 17 zeigt das Diagramm eines
Streckkops, aus dem hier zwar Masseschwankungen erkannt
werden, aber die Interpretation ist nicht einfach.

13
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Diese Tafel vermittelt eine Uebersicht iber die wichtigsten Fehierklassen, Von jeder Fehlerklasse wird anhand eines Beispiels gezeigt,
welche Oberwellen im Spektrogramm auftreten werden,

Wellenlangenspektrum Fehlerort
Nr. Fehlertyp Fehlerform des reinen Fehlers Spektrogramm des Garns (Beispiel)
rel. Amplitude
1
Periodische Fehler, die 4am
sinusformig verlaufen, wei- A
1 g ' \ N\,
sen nur die Grundwelle im VI \J
Wellenlangenspektrum auf. 1/
‘ am
Wellenlinge
rel. Amplitude
Periodische Fehler, die sym- 1 3
metrisch, aber nicht sinus- 2
/3
2 formig verlaufen, weisen die 2l
Grundwelle und nur ungerad-
zahlige Oberwellen auf. T T T
16 8m
1.4 267
wellenldnge

Periodische Fehler, die un-
symmetrisch und nicht sinus-
formig verlaufen, weisen die
Grundwelle, geradzahlige
und ungeradzahlige Ober-

wellen auf.

rel. Amplitude

1

1]

117 175
Wellenlinge

as

7m

Periodische, impulsformige
Fehler mit positiven und
negativen Anteilen weisen

die Grundwelle, geradzahlige
und ungeradzahlige Oberwellen

auf. Die Grundwelle wird in
diesem Fall dargestellt durch
eine Spitze, welche kleiner
ist als jene gewisser Ober-

wellen.

rel. Amplitude

|

020 04 067
033  0S
Wellenldnge

1

2m

—

Periodische, impulsformige
Fehler mit nur positiven

oder nur negativen Anteilen
weisen die Grundwelle, gerad-
2ahlige und ungeradzahlige

Oberwellen auf. Die Grund-
welle hat die hochste Ampli-
tude, doch die Amplitude der
ersten Oberwellen erreichen
ebenfalls nahezu die Hohe

der Grundwelle.

rel. Amplitude

mm”‘”’m pY

029 04 067
033 05
Wellenlange

1

—

Abb.
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19: Spektrogramm — Korrespondenztabelle
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Material:
_ PA 66, dtex 22/7

Skalenbereich: =12,5%

W%%L&NW&M\WM'“\NWNW}“ 'M1‘{;.‘M,"f$ Diagrammgeschwindigkeit:

25 cm/min

- Priifgeschwindigkeit:
T ~ 400 m/min

Abb. 17: Uberlagerung verschiedener Fehler im Diagramm

Die Abbildung 18 zeigt das dazugehorige Spektrogramm, das in
diesem Fall wesentlich mehr Information Uber das Krankheits-
bild dieses Garns liefert.

I
*~

IR ¥
AL

I

Das Spektrogramm zeigt drei verschiedene Fehler, welche in
dieser Klarheit im Diagramm nicht erkannt werden koénnen.
Der schraffierte Fehler stammt von einer defekten Changierung.
Im Spektrogramm wird nicht nur eine Spitze bei &, = 3,5 m, son-
dern auch die Oberwellen bei A, = 1,75 m und A; = 1,2 m ange-
zeigt. Aufgrund dieses Oberwellenmusters kann, wie spater in
der Spektrogrammkorrespondenztabelle (Abb. 19) gezeigt wird,
auf die Art der Masseschwankung im Garn zurtickgeschlossen
werden. Es handelt sich in diesem Fall nicht um eine sinusférmi-
ge Masseschwankung, wie sie beispielsweise durch Exzentrizi-
titen von rotierenden Maschinenelementen hervorgerufen wer-
den, sondern wegen des Auftretens von geradzahligen und un-
geradzahligen Oberwellen um eine in bezug auf die Mittellinie
asymmetrische Masseschwankung. Da in diesem Fall die Um-
rechnung der Changierbewegung auf die Garnlange ebenfalls
die Periodeninge A, = 3,5 m ergab, war der Fehler einfach zu
finden. Der Fehler mit einer Wellenldange von A = 30 cm stammt
von einem fehlerhaften Ringliufer der Streckzwirnmaschine,
der im Garn eine sinusférmige Masseschwankung hervorgeru-
fen hat.

Die im Blasschacht hervorgerufenen Masseschwankungen sind
im Spektrogramm bei einer mittleren Wellenlédnge von ca. 27 m
ebenfalls erkennbar, da sie nahezu sinusférmig sind. Dieser
Fehler wurde durch eine turbulente Stromung der Kihlluft im
Blasschacht hervorgerufen, welche die Filamente zu einer nahe-
zu periodischen Schwingung angeregt hat.

Um sich bei Fehlern in Spektrogrammen orientieren zu kénnen,
sei auf Abbildung 19 verwiesen. Hier sieht man die haufigsten
Erscheinungsformen von periodischen Fehlern in Spektrogram-
men. Es wird in dieser Abbildung auch gezeigt, wie man auf-
grund einer Fehleranzeige im Spektrogramm auf die Art der
Masseschwankung im Garn zuriickschlieflen kann.

Nach dem Verstricken und Einfarben dieses Materials war der
Fehler mit A, = 3,5 m am deutlichsten zu erkennen (Abb. 20).
Der Fehler mit % = 27 m konnte weniger deutlich und nur groB3-
flachig erkannt werden. Der Fehler mit A = 30 cm war im Ge-
strick nicht sichtbar.

In diesem Fall wurde der Einflul auf Zugkraft und Dehnung
ebenfalls untersucht. Die periodischen und nahezu periodischen
Fehler sind im Strichdiagramm der Kraft (Abb. 21 a) nicht er-
kennbar. Im Strichdiagramm der Dehnung (Abb. 21 b) kommen
jedoch die Fehler &, = 3,5 m und k = 27 m zum Vorschein.

L it ds Fi

ikt s et

Abb. 20: Erkennung von periodischen Fehlern im Gestrick

Strichdiagramm der Hochstzugkraft

XFmax = 1,26N CVFmax = 3,01%

Strichdiagramm der Hochstzugkraft-
Dehnung

Repmax = 37,245 CVEpmay = 8,59%

\bb. 21a: Im Strichdiagramm der Hochstzugkraft sind die drei Fehler nicht
zu erkennen

\bb. 21b: Im Strichdiagramm der Dehnung sind von den drei genannten
Fehlern, zwei erkennbar

Zusammenfassung

s wurde anhand einiger Beispiele gezeigt, dafi heute Prufgerate
-ur GleichmaBigkeits- und Zugprifung zu nttzlichen Werkzeu-
sen der Qualitatssicherung geworden sind, die Gber Routine-
orufungen hinaus spezielle Messungen zur Lokalisierung von
Herstellungsproblemen erlauben.
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Die Anspriiche moderner Webmaschinen
an die Webkette

Ing. M Bollen, BENNINGER AG, CH-9240 Uzwil

Die moderne Weberei bedient sich hochentwickelter Techniken, um die Pro-
duktivitat und die Wirtschaftlichkeit zu erhéhen. Die Leistungspotenz der
modernen Webmaschinen 148t sich nur ausntitzen, wenn die der héheren
Technologie entsprechenden héheren Anforderungen genigend berticksich-
tigt werden.

Eine Schliisselrolle spielt dabei die Webkette:

~ Das Kettgarn muB fehlerfrei sein und den verschiedenartigen Belastungen
beim WebprozeB durch gentagende Festigkeit und Dehnung sowie gent-
genden Oberflachenschutz gewachsen sein.

— Eine voll auf Qualitat ausgerichtete Kettvorbereitung mufi einen absolut
zylindrischen Kettaufbau mit gleicher Lange aller Faden iiber die Kett-
breite garantieren, und die Wickelhirte und Verwindungssteifigkeit der
Kette muB den intermittierenden Zugbelastungen gentigen.

Im folgenden werden neue Wege der Kettherstellung, insbesondere auf dem
Gebiet des Spulenhandlings, des Spulengatters mit Fadenspanner und der
Sektionalschirmaschine, aufgezeigt. Die angesprochenen Maschinen und
Einrichtungen, welche erstmals bei der ITMA 83 vorgestellt werden, gewahr-
leisten die Erzielung der von modernen Webmaschinen geforderten hohen
Kettqualitat.

Sophisticated technologies are deployed in modern weaving to enhance pro-
ductivity and profitability. But the performance capacity of contemporary
weaving machines can be only exploited if higher exact requirements due to
advanced technology are satisfied.

1t is here that the warp plays a critical part.

— The warp yarn must be faultless, and it must possess strength, elasticity
and a surface finish adeguate to the various loads imposed in weaving.

— If warping is to be really targeted on quality, it must assure absolutely cy-
lindrical warp-build with all ends of equal length across the warp-width,
while the winding hardness and stiffness of the warp under torsion must
withstand the intermittent tensile loads.

This paper outlines new approaches in warp preparation, in particular con-

cerning package handling, creels with thread tensioners, and section-warp-

ing machines. The machinery and equipment described will be presented at
the ITMA 83 for the first time; it guarantees the high warp quality demanded
by modern weaving machines.

Einleitung

Der Erfolg der Weberei wird gemessen an der Produktivitit, am
Warenausfall, am Produktionskostenanteil und schlieflich am
lebensnotwendigen Gewinn. Eine Kostenreduktion tiber den
Einsatz hochproduktiver Webmaschinen wird nur dann gelin-
gen, wenn bei den hohen Kosten pro Maschinenstunde durch
konsequente Minimierung der Webmaschinenstillstinde die
Leistungspotenz dieser Systeme voll ausgentitzt wird. Dies ist in
Abbildung 1 zu sehen.

Hier kommt der Webereivorbereitung, insbesondere der Kett-
vorbereitung, eine uberragende Bedeutung zu. Abgesehen von
weniger Produktionsausfallen, bietet eine einwandfreie Kette
auch die Voraussetzung fiir eine bessere Qualitdt des Endpro-
duktes.

1. Kettbedingte Webmaschinenstillstinde

Unter kettbedingten Stillstdnden sind nicht nur Kettfadenbru-
che zu verstehen. Eine Grobzuordnung der Stillstande nach Ur-
sachen laBt beim ersten Hinsehen eine Verschiebung zu Lasten
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Betrieb: 3-schichtig
Gewebe: Inlett

Produktionskosten Produktionskosten
pro Stunde pro m?

Fr.5.40
Fr.0.723

Fr 3.40 Fr. 0.545

EER schitzenlos (2-bahnig)
7] mit Schiitzen (1-bahnig)

Abb. 1: Webkostenvergleich zwischen einer schiitzenlosen (2bahnig) und ei-
ner einschiitzigen einbahnigen Webmaschine

der Schufistillstinde erkennen. Bei differenzierter Auswertung
zeigt es sich jedoch, dafl mit dem Wechsel im SchuBleintragssy-
stem vom Schiitzen zum Projektil, vom Greifer bis hin zu den su-
perleichtgewichtigen Eintragsmedien Wasser oder Luft Schuf3-
storungen auftreten, die auf Unzulinglichkeiten in der Kette
zurtickzufiihren sind. Es sind vor allem lockere Faden, Faden-
oder Faserverhangungen, Knotenschwinze etc., die im Webfach
vom Webschiitzen oder Greifer geteilt oder abgeschossen wer-
den, bei Wasser- oder Luftdiisenwebmaschinen jedoch mit Si-
cherheit eine Schufstorung verursachen. Sie sind als kettbe-
dingte SchuBstillstande zu bezeichnen.

Gefordert ist also vor allem ein sauberes Webfach, indem sich —
bildlich gesprochen — nicht einmal ein Haar dem einzutragen-
den Schul} entgegenstellt.

Aufgrund dieser Forderung ist man vom verkleinerten Webfach
wieder abgertiickt. Zusammen mit der Tourenzahlerhohung be-
wirkt dies

— wihrend des Fachwechselvorganges eine erhohte mechani-
sche Beanspruchung der Kettfaden,

hohere Zugbelastungsspitzen fiir die Kette, vor allem beim
SchuBanschlag,

— verstarkte Verdrehkrafte auf dem Kettbaum und die Tendenz
einschneidender Féaden,

moglicherweise sogar die Notwendigkeit, das Zugkraftniveau
der Kettfaden anzuheben.

Diese erhéhten Anspriiche betreffen vor allem die Kett- und
Garnqualitat, miteingeschlossen die ebenfalls sehr wichtige
Garnvorbehandlung.

Dabei gilt es zu beachten, daB eine optimale Webmaschinenein-
stellung einerseits und ein absolut zylindrischer Wickelaufbau
der Kette bei gleicher Lange aller Faden tber die Kettbreite an-
dererseits erlauben, das Zugkraftniveau relativ niedrig zu hal-
ten (Abb. 2), wodurch auch ubermiflige Spannungsspitzen
selbst bei einem Mischpopeline vermeidbar sind.

Material: Misch-Popeline
Verarbeitung: Webmaschine Saurer 500

Einstellung | Garntiter | Material | Gewicht Efifc?-.‘;ggvreard
48,5 tex 14,8x1 | PES/CO | 150 88,4
28 tex 97 67133% | gim? %

Diagramm dynamische Kettfadenzugkraft

Messbereich
max. spez. Kettfadenbelastung

Abb. 2: Dynamische Kettfadenzugkraft beim Weben
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Der Verdrehbeanspruchung der Kette und der Einschneide-
krifte einzelner Fiden ist durch eine geniigende Wickelstabili~
tat bzw. Wickelharte zu begegnen. Dies bedingt den Einsatz ei-
ner PreBvorrichtung oder eines entsprechend hohen Wickelzu-
ges. Vor allem bei Stapelfasergarnen setzt man mit Vorteil die
PreBvorrichtung ein und kann dabei mit geringen Wickelziigen,
z. B. 1 ¢cN/tex, einen gentigend harten Wickel erzielen.

Da auch der Kettwechsel zwangslaufig teure Stillstandszeiten
verursacht, bringt eine Vergroflerung des Kettscheibendurch-
messers bzw. der Kettldnge eine wertvolle Kosteneinsparung in
der Weberei. Auch die Kettherstellung 148t sich dabei rationel-
ler gestalten. Bei dem groBen Wickelvolumen solcher Kettbdu-
me kann mit den konventionellen Kettvorbereitungsanlagen die
geforderte Qualitit nicht mehr erbracht werden, und der Ein-
satz zeitgemaBer Kettvorbereitungsanlagen, die dank moderner
MeB- und Regeltechnik eine absolute Qualitdts- und Produk-
tionssicherheit bieten, wird unumgénglich.

Neuerungen, speziell auf dem Sektor Sektionalscharen, garan-
tieren einen absolut zylindrischen Wickelaufbau, auch bei gro-
Ben Scheibendurchmessern, und sichern so die fiir den Webpro-
zel3 wichtige GleichméiBigkeit in der Lange und der Anspannung
aller Kettfaden.

2. Ist Kettqualitat meBbar?

Es ist zweifellos zu spét, die Frage nach der Kettqualitdt am
Laufverhalten der Kette auf den Webmaschinen beantworten
zu wollen. Deshalb méchte ich auf einige einfache MeBmetho-
den hinweisen, die eine Aussage Uber die Webtauglichkeit der
Kette zulassen.

Fir die Prifung der Garnfestigkeit, Dehnung, Haarigkeit, des
Reibwertes etc. bestehen eingefiihrte Methoden. Eine Aussage
tiber die Qualitit des Wickelaufbaus auf dem Kettbaum ist Gber
die Ermittlung der Wickeldichte, der physikalischen GréBe des
Volumengewichtes in kg/l moglich. Ein von uns entwickelter
und speziell firr unsere Wickelmaschinen programmierter Ta-
schenrechner (Abb. 3) vereinfacht diese Kontrollmethode. Dem
Rechner sind lediglich die Kettdaten, die Nutzbreite sowie der
Wickelumfang des leeren und vollen Baumes einzugeben, wobei
die einfach gehaltene Tastatur die Bedienung erleichtert, und er
errechnet auf Knopfdruck die Wickeldichte der gefertigten Ket-
te.

Divkie

Ttk siseRy

SRy

tonga sy

Abb. 3: Programmierter Taschenrechner mit Datenblatt

Die GleichméaBigkeit des Wickelumfanges tiber die Kettbreite,
ein so wichtiges Qualitidtsmerkmal, 148t sich sehr einfach durch
Umfangsmessungen mit dem Bandma@8 kontrollieren.

Eine andere Kontrollmethode betrifft die Wickelhirte unter
Einsatz eines Wickelhirtepriifgerates, das mit 12,5 N (ca. 1 kp)
auf den zu prifenden Kettwickel aufgesetzt wird. Der Eindring-
weg eines federbelasteten Korpers verlduft proportional zur
Harte, die zu messen ist, und wird mittels Zeiger auf eine 100tei-
lige Rundskala iibertragen. Diese MeBmethode entspricht der
bei Gummiwalzen angewendeten Shore-Hartemessung (Abb. 4).

Abb. 4. Hirtemessung an einem Kettbaum mittels Densimeter ZWICK 3302

3. Rationelle und qualitiitssichere Kettherstellung

Der Kostenanteil fiir die Kettherstellung betrigt weniger als
2 % der gesamten Gewebeherstellkosten. Die Bedeutung der
Kettherstellung ist jedoch deswegen nicht zu unterschétzen,
weil es sich hier entscheidet, ob durch ein verbessertes Laufver-
halten bzw. einen hoheren Nutzeffekt in der Weberei kosten-
glnstiger produziert werden kann (Abb. 5).

Betrieb: 3- schichtig
Gewebe: Inlett

Fr./Jahr
324.-

Fr./Jahr
204 .-

BB schitzenlos (2-bahnig)
1 mit Schitzen

Abb. 5: Mehrerlos pro Webmaschine bei 1 % NE-Steigerung

Wenn somit 1 % NE-Steigerung pro Webmaschine bereits 200
bis 300 Franken Mehrerlos bringt, dann sind dies in einer mittle-
ren Weberei Jahr fiir Jahr rund 100000 Franken, die allein durch
verbesserte Laufbedingungen, z. B. durch erstklassige Ketten,
zu gewinnen sind.

Damit lassen sich Investitionen fir eine optimale Kettvorberei-
tung in kurzer Zeit amortisieren, und zwar in jeder Weberei.

Unsere Neuentwicklungen gentigen nicht nur den hohen Quali-
tatsanforderungen der Weberei, sondern sie sorgen zusatzlich
mit héheren Produktionsgeschwindigkeiten fir eine bessere Ei-
genwirtschaftlichkeit. Gleichzeitig wird die Betriebs- und Be-
dienungssicherheit durch den Einsatz moderner MeB3- und Re-
gelelektronik erhéht.

3. 1 Hochgeschwindigkeitszetteln fiir Web- und
Wirkketten aus Filamentgarnen

Das Hochgeschwindigkeitszetteln gewinnt mit der Einfithrung
gut ablaufender Grofspulen und gréerer Dimensionen sowie
verbesserter Rundlaufqualitat der Zettelwalzen und Teilkett-
bidume an Bedeutung.

Bis vor drei Jahren waren Zettelgeschwindigkeiten von 700 m/
min absolute Spitzenwerte. Mit der Entwicklung von Hochlei-
stungszettelmaschinen fiir Geschwindigkeiten von 1000 m/min
und dariiber und des bereits anlafilich der 18. Internationalen
Chemiefasertagung von mir vorgestellten GZB-Spanners wur-

17



Heft 56

LENZINGER BERICHTE

Marz 1984

den 900 m/min moglich. Der dabei auftretende Fadenzug, ge-
messen nach dem Gatter, betrigt bei Polyester 50 dtex 9 ¢N. Bei
Differenzen von max. * 1 cN ist dies ein absolut vertretbarer
Wert. Die Abbildung 6 zeigt den universellsten Fadenspanner
Typ GZB mit positivem Tellerantrieb und zentral verstellbarer
Tellerbelastung mittels Federdruckelement.

Abb. 6: Fadenspanner Typ GZB: Schnitt und Aufsicht

Die Abbildung 7 zeigt die Zunahme der Zettelgeschwindigkeit
in der Praxis.

m/min A
1200
1100 +
1000
900
800 +

700 +
600 J

500 + + + + t —

76 7 B 79 80 81 1982

Abb. 7: Steigerung der Zettelgeschwindigkeit

Die ebenfalls praxiserprobte Weiterentwicklung des pneuma-
tisch belasteten Fadenspanners Aerotense 2 (Abb. 8) mit zwei
positiv angetriebenen Tellerpaaren und extrem leichtem
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Bremsteller erlaubt bei gleichem Material, Polyester, 50 dtex,
gemessen am Gatterende, eine Produktionsgeschwindigkeit von
1200 m/min bei gleichfalls 9 cN Fadenzug.

Abb. 8: Fadenspanner Aerotense 2 mit positivem Tellerantrieb, gestaffelter,
prneumatischer Druckerteilung des Eingangs- und Ausgangsteller-
paares und schrittweiser Fadenumlenkung vor und nach dem Span-
ner

Die beim Zetteln bzw. Scharen von Teilkettbdumen so wichtige
GleichmaBigkeit in Kettlange und im Umfang aller Biume einer
Partie wird dank der gleichbleibenden Zugkraftserteilung auf 2
bis 3 mm Umfangsdifferenz begrenzt.

Einen weiteren Beitrag fiir die GleichmaBigkeit des Wickelauf-
baus leistet die indirekt wirkende Anpressung der Zettelma-
schine, Typ OZD (Abb. 9). Der anwachsende Garnwickel ver-
schiebt die Anprefwalze feinflhlig gegen den eingestellten An-
preBdruck, der auf beiden Seiten durch Friktion erzeugt wird.
Ein absolut kreisrunder und gleichzeitig zylindrischer Wickel-
aufbau ist damit gesichert.

Diese Zettelmaschine, Typ OZD bietet eine erhebliche Erweite-
rung der Einsatzbreite einer Zettelanlage. Mit der gleichen Ma-
schine lassen sich sowohl Zettelwalzen in Nutzbreiten von bei-
spielsweise 1600 bis 2000 mm als auch Teilkettbdume, z. B. 42”
oder 65”7, herstellen.

Wird zusitzlich ein Mittelarm eingesetzt, konnen gleichzeitig
zwei Teilkettbdume, z. B. 21”7, gemeinsam gewickelt werden.
Die gesamte Umriistung ist in zirka einer Stunde zu vollziehen.
Die reine Nutzbreitenanderung, der hiufigere Fall, dauert le-
diglich 20 Minuten.

Wir haben auch das Kettvorbereitungsprogramm der Firma
Schlafhorst im vollen Umfang iibernommen und werden dieses
speziell auf dem Gebiet des Filamentzettelns weiterfilhren und
weiterentwickeln.
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Abb. 9: Zettelmaschine, Typ OZD

3. 2 Neue Aspekte auch beim Sektionalschéren

Das Sektionalschiren wird nach wie vor wegen seiner hohen
Flexibilitat eingesetzt. Unter Einsatz der neuen Hochleistungs-
systeme kommen die Vorteile hoher Qualitats- und Bedienungs-
sicherheit noch hinzu.

Von groBer Bedeutung ist beim Sektionalschiren die Art der
Vorschubbestimmung bei Festkonusmaschinen oder die Wahl
der richtigen Keilhohe bei beweglichem Konus. Die diesbezigli-
chen Anspriiche steigern sich mit Zunahme der Wickelhohe
bzw. des Wickeldurchmessers.

Die am weitesten verbreitete Methode fiir Ketten mit 600 bis
800 mm Wickeldurchmesser ist die manuelle Anpassung der
Keilhéhe anhand eines Erfahrungswertes. An der Schirmaschi-
ne SC-Perfect (Abb. 10) mit beweglichem Konus, lassen sich so-
wohl die Keilhohe als auch die wenigen zusatzlichen Einstellda-
ten, wie die Umdrehungen fiir Kettlinge, mit einem program-
mierten Taschenrechner ermitteln. Im Vordergrund der Abbil-
dung 16 ist der sehr einfach und robust gestaltete, kombinierte
Antrieb fur das Schiren und Biaumen zu sehen.

Abb_10: SC-Perfect mit Taschenrechner

Zur Qualitatssicherung groBerer Kettlangen und groler Wickel-
durchmesser wurde die Auftragsregelung, die den Wickelzu-
wachs bei jeder Umdrehung permanent iberwacht und gemaf
einer Sollvorgabe konstant hilt, entwickelt. Ist eine Abwei-
chung in der Wickelhdhe aufgrund einer Verdnderung der Fa-
denzugkraft zu erkennen, so bringt die Auftragsregelung diese
automatisch auf das erforderliche Niveau zuriick. Somit stim-
men der Soll- und Istauftrag wieder Gberein. Das Resultat ist ei-
ne absolut zylindrische Kette mit gleicher Fadenlange tber die

ganze Kettbreite. Die Abbildung 11 zeigt eine Konusschirma-
schine, Modell SF, mit elektronischer Auftragsregelung.

Abb. 11: Konusschiarmaschine, Modell SF; im Vordergrund ProzeBrechner

Bei der ITMA 83 wird ein neues Scharkonzept vorgestellt. Ei-
nerseits wird tiber ein Regelsystem die Fadenzugkraft am Gatter
absolut konstant gehalten, anderseits wird {iber eine positiv ge-
fiihrte Egalisierwalze an der Schiarmaschine ein zylindrischer
Wickelaufbau beim Schiren sichergestellt. In der Folge werde
ich zuerst auf die Wickelmaschine eingehen.

Der neue, elektronisch gesteuerte stufenlose Vorschub dieser
Festkonusmaschine hat fiir die erste Wickelphase ein Kontroll-
programm, das den eingestellten Vorschub kontrolliert und den
Sollvorschub ermittelt. Der Sollvorschub wird nach Beendi-
gung der MeBphase automatisch angepaBit. Die Vorschubfolge
des ersten Bandes wird gespeichert und ermoglicht die absolut
gleiche Reproduktion aller nachfolgenden Bénder.

Die fir Kettbdume mit 1000 mm Scheibendurchmesser ausge-
legte Scharmaschine verfligt {iber eine neue, elektronisch gere-
gelte Antriebstechnik nach dem Prinzip moderner Umwickler.
Diese ermoglicht eine prizise Geschwindigkeitsregelung und
einen absolut gleichbleibenden Biumzug vom Start bis zum
Schlufl des Baumprozesses. Eine Tast- oder Umlenkwalze ist fur
die Regelung beim Baumen nicht erforderlich. Zur Erzeugung
des Baumzuges wird der Schiarmotor als elektrodynamische
Bremse eingesetzt.

Die an der ITMA erstmals in Betrieb vorgestellte Schirmaschine
verfiigt Giber eine hydraulische Baumein- und ausschwenkvor-
richtung und kann mit einer Prefivorrichtung sowie mit einer
Wachs- oder Olvorrichtung versehen werden.

Der geregelte Prefirollenspanner

Die Erteilung der Fadenzugkraft ist in der Regel mit einer mehr
oder weniger starken Strapazierung der Fadenoberfliche ver-
bunden. Allerdings ist diese Fadenbeanspruchung in den mei-
sten Fillen keineswegs qualititsmindernd, so daBl die bereits
vorgestellten regelbaren Hochleistungsfadenspanner mit posi-
tiv angetriebenen Bremstellern ihrer hohen Qualitats- und Be-
triebssicherheit und ihrer quasi absoluten Wartungsfreiheit we-
gen auch in Zukunft einen weiten Einsatz finden werden.

Bei Garnen, deren Oberfliche unterschiediiche Reibwerte bie-
tet, wie z. B. Farbgarn oder unterschiedlich avivierte Garne,
oder bei Garnen, die gegen Reibbeanspruchung empfindlich
sind, wie Glasfasern, Aramide und Kohlenstoffasergarne, bietet
ein Prefirollenspanner (Abb. 12) giinstigere Bedingungen fur die
Zugkrafterteilung.

Um dem Nachteil der friihzeitigen Abniitzung der gummibeleg-
ten Prefirolle vorzubeugen, wurde die Fadenlaufposition auf der
Rolle durch eine positive Fadenchangierung von ca. 10 mm tber
die Rollenbreite erweitert. Dies sichert eine lange Standzeit,
auch bei relativ hohen Rollenbelastungen. Dank der dullerst sta-
bilen Ausfiithrung und der Druckbelastung tiber dem Rollenzen-
trum sind Fadenzugkrifte von 15 — 300 cN erzielbar, mit einer
Variante fir den Bereich von 5 — 100 c¢N. Die Spanner sind alle
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Abb. 12: Regelbarer Prefirollenspanner

zentral verstellbar und kénnen mit einem als Zusatzvorrichtung
lieferbaren Regelsystem fiir die Konstanthaltung einer vor-
wihlbaren Fadenzugkraft ergénzt werden.

Anhand eines praxiserprobten Mefisystems wird dem Regler die
jeweilige Fadenzugkraft Ubermittelt. Dieser steuert die Bela-
stung der Fadenspanner und regelt so die Fadenzugkraft auf das
gewlinschte Niveau.

Dieses Regelsystem, das fiir alle unsere regelbaren Fadenspan-
ner eingesetzt werden kann, stellt sicher, daB alle EinfluBgréfen
auBerhalb und innerhalb der Spannungserteilung, wie bei-
spielsweise die vermeidbaren Unterschiede in der Ablauffaden-
zugkraft sowie die Unterschiede bei Anderung der Ablaufge-
schwindigkeit, voll kompensiert werden.

4. Zusammenfassung

Wir haben aufgezeigt, da hohere Technologie beim Weben
auch mit héheren Anforderungen an die Kette verbunden ist,
Anforderungen, denen die teilweise noch eingesetzten alten
Kettvorbereitungsanlagen nicht gentigen kénnen. Die beispiels-
weise geforderte GleichméaBigkeit im Kettaufbauy, insbesondere
in der Fadenlidnge tiber die Kettbreite, 1d8t sich bei den immer
grofer werdenden Kettlingen und Kettbaumdimensionen nur
mittels moderner Anlagen unter Einsatz elektronischer Mef-
und Regeltechnik sichern.

Fehler in der Kettvorbereitung bewirken unmittelbar Kett-und
Schufistérungen, also Stillstidnde, die Geld kosten. Andererseits
bringt eine Verbesserung der Kettlaufeigenschaften weniger
Stillstdnde und damit eine bessere Webmaschinenausniitzung.
Uber die gesamte Weberei gesehen, resultiert daraus, zusammen
mit der besseren Gewebequalitit, ein betréchtlicher Mehrer-
trag. Es lohnt sich daher, auch in der Kettvorbereitung modern-~
ste Technik einzusetzen.

Alle hier angesprochenen Maschinen und Geréate werden bei der
kommenden ITMA 83 vorgestellt werden.

HUTH SAFEMATIC GmbH
Beschichiungs- und Dichtungsfabrik
8130 Starnberg

T

Die Spezialisten fiir Antihaftbeschichtung,
Korrosionsschutz und Trockenschmierung

HUTH SAFEMATIC GmbH - Schiffbauerweg 5 - Postfach 1329 - D-8130 Starnberg - Tel. 08151/6021 - Telex 0526414

Beispiel aus der
Textilindustrie:

Aus einer Impragnier-
|6sung kommende
Kettfaden laufen mit
einer Geschwindigkeit
von 100m pro Minute
Uber einen PTFE-be-
schichteten Trocken-
zylinder bei ca. 200°C.
Ohne PTFE wirde sich
die sogenannte
»Schlichte« auf dem
Zylinder aufbauen und
das Verfahren unmog-
lich machen. Altere Ver-
fahren mit Trockendfen
waren wesentlich auf-
wendiger. Bei ahnlichen
Investitionskosten lag
die Produktivitat bei ca.
50 % der heutigen.
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Toyoda-Luftdiisenwebmaschine

Ing. Wolfgang G 6bbels, Tomen Textilmaschinen GmbH,
Viersen, Bundesrepublik Deutschland

Anhand von Untersuchungen uiber die Entwicklungen beim SchuBeintrag an
Luftdisenwebmaschinen wird dem Leser die relativ einfache Technik und
Mechanik des SchuBleintrages dargestellt. Weiters werden die Toyoda-JA-
Maschinen, 2. Generation, kurz vorgestellt.

The test about the developments of weft insertion shows the reader of this
report the easy technical and mechanical construction. Also the report
introduces the second generation of Toyoda Air Jet Loom.

1. Einfithrung

Die Luftdiisenwebmaschine, die den Schuf3faden mittels Luft-
strom in das offene Webfach eintragen kann, ist ein alter Traum
der Techniker, die sich mit dem Bau von Webmaschinen be-
schaftigen.

Es waren viele grundsétzliche Untersuchungen und Entwick-
lungen auf dem langen Weg zur Verwirklichung einer serienrei-
fen und mit hohem Nutzeffekt arbeitenden Maschine erforder-
lich.

Auch hier wurden die vor- und nachgeschalteten Fertigungsstu-
fen in der Textilproduktion mehr oder weniger stark durch das
Weben auf Luftdisenmaschinen beeinflufit. Man denke an kno-
tenfreie Garne, Schlichte, Gewebekanten etc.

Die Bedienung der Luftdusenwebmaschine ist fiir das Personal
einfacher als bei Maschinen mit mechanisch angetriebenen
SchuBleintragsorganen.

Der Verschleill und damit der Ersatzteilbedarf der Maschinen
ist erheblich geringer! Der Ersatzteilbedarf betragt nur ca. 10%
dessen, was fir Projektil- oder Greifermaschinen ausgesetzt
wird. Die Umwelt wird weniger verschmutzt!

Es gibt keine Olnebel und Ausdiinstungen von mechanisch
hochbeanspruchten Getrieben. Die Luft fiir den Schufleintrag
ist technisch reine Luft.

Es gibt also keine Olflecken in den Geweben oder Probleme bei
den Klimaanlagen.

Die Umriistung auf andere Artikel ist bei der Luftmaschine

ebenfalls schneller und einfacher zu bewerkstelligen: also eine
Vielzahl von Vorteilen des Lufteintragsystems gegentber kon-
ventionellen Systemen.

Im Laufe der Entwicklung der Luftdisenwebmaschine haben
sich zwei Fadenfiihrungssysteme herauskristallisiert, wobei
diese Systeme sich untereinander wieder durch eine Vielzahl
kleiner Varianten unterscheiden:

— 1. System, das sogenannte Tunnelriet,
— 2. System, das Konfusorsystem.

Beide Systeme arbeiten in der Kombination von Haupt- und
Staffettendiisen. Hierbei wurde eine Vielzahl von Disenformen,
Fithrungskanilen und Ansteuerelementen entwickelt, welche
alle zum obersten Ziel haben sollten, die dynamischen Krifte
des Luftstromes auf den Schufifaden zu iibertragen. Dabei sollte
der Energieverbrauch so niedrig wie moglich und die Sicherheit
gegen systembedingte Stoérungen so grof3 wie moglich sein.

In einer Tochterfirma der Toyoda Automatic Loom Works, ndm-
lich der Toyoda Central Res. u. Develop. Labs. Inc., wurden da-
her theoretische und praktische Untersuchungen tiber das Ver-
halten des Schufligarnes beim Eintrag untersucht. Besonders
wichtig war dabei die Ermittlung der Garngeschwindigkeit und
die Bewegung des Garnes im Luftstrom.
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2. Prinzip des Toyoda Schufleintragsystems

Wir gehen davon aus, da8 die entscheidenden Kriterien bei einer

Luftdisenwebmaschine die pneumatischen, dynamischen
Kréfte im Eintragsystem sind.
Im Prinzip gilt:

Eine dynamische Kraft Af wirkt auf eine Teillinge al des Schuf3-
garnes nach folgender Beziehung:

af=1/2C4.p.d.(V,— Vgl . al

of = aerodynamische Kraft

C4 = garnspezifische Konstante

p = Druck des Luftstromes

d = Durchmesser des Schufigarnes

V, = Geschwindigkeit des Luftstromes
V, = Geschwindigkeit des Garnes

of = Liange des Schufigarnes

Aus obiger Gleichung ist ersichtlich, dafl die dynamische Kraft
fiir den SchuBeintrag direkt vom Garndurchmesser d und von
der garnspezifischen Konstanten abhéngig ist.

3. Konstruktion des Toyoda Lufteintragsystems
(Abb. 1)

AR JET LOOM, Model JA

Abb. 1: Konstruktion des Toyoda Lufteintragsystems

In der Darstellung sind anhand der Prinzipskizze die wichtig-

sten Baugruppen fiir den Schufleintrag dargestellt. Wir haben

die Schulleintragung in zwei Hauptgruppen eingeteilt. Diese

sind:

1. die Garnabzugsvorrichtung von der Kreuzspule und die
Léangenmessung des SchuBlfadens,

1I. die Eintragselemente und Organe, welche den Schufifaden in
das offene Webfach eintragen und die Schuffadenspitze von
der linken zur rechten Gewebekante befordern (Abb. 2).

AIR CIRCUIT

Tensor

—
] , Cutter
- o=

Abb. 2: Eintrags- und Beférderelemente
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Die unter I. beschriebene Garnabzugsvorrichtung kann entwe-
der aus einer MeBrolle mit nachgeschaltetem Luftspeicher oder
aus einem Trommelspeicher mit verstellbarem Korb oder aus
mehreren Trommelspeichern fiir die Schufigarnmischung beste-
hen. In beiden Systemen bestimmt die Steuerung des Stoppers
oder SchuBgreifers die Eintragszeit des Schufadens.

Die unter II. aufgefiihrten Baugruppen bestehen aus der Haupt-
diise mit allen Steuerungselementen, einer Reihe von Konfu-
sorelementen und einer Serie von Staffettendiisen, welche grup-
penweise zusammengefaft sind und Giber Rotationsventile, wel-
che praktisch verschleififrei sind, angesteuert werden. Erwéh-
nenswert ist der geteilte Luftvorratstank fur die Staffettendi-
sen, um fur die linken und rechten Disengruppen bei Bedarf
verschiedene Druckniveaus zu erhalten.

Das Toyoda-Eintragsystem erméglicht eine hohe Schufein-
tragsleistung bei einem Minimum an Luftverbrauch.

4. Die Garnliefervorrichtung

Das SchuBgarn wird vom Speicher aus iiber die Hauptdise und
die dort angreifenden Krifte beschleunigt und dann weiter ge-
meinsam mit den Staffettendiisen in das Webfach eingetragen:
_d(mVy
3F = at

wobei SF — die Summe aller angreifenden Krifte,

m - die Masse des Schullgarnes,

V, —die Geschwindigkeit des SchuBgarnes ist.

SF ist die Summe aller Krifte, die in irgendeiner Form auf das
SchuBgarn einwirken, wie Air-Pool, Hauptdise, Konfusor,
Staffettendiisen sowie Reibungskrafte an Fadenfiihrungen. Die
Masse des SchuBigarnes ist bestimmt durch bekannte Faktoren,
wie Garnnummer und Garnlinge. In diesem Fall kann auch ge-
sagt werden, daB die Garngeschwindigkeit bestimmt ist in Ab-
hangigkeit der Masse des Schufgarnes und der darauf einwir-
kenden Summe aller Krafte.

Die Abbildung 3 zeigt die Werte der Darstellung der Antriebs-
krifte in Abhingigkeit vom Druck in der Hauptdiise bei ver-
schiedenen Garnnummern. Diese Werte wurden experimentell
ermittelt.

B.W.

Neos Ne 60/2

~ ,

Ne 80/2

\
0 1

Luftdruck Hauptduse
Ne 40/2d = 0,185 mm
Ne 60/2d = 0,151 mm
Ne 80/2d = 0,131 mm

2 [l(p/a-n?]

Abb. 3: Die Antriebskrifte in Abhangigkeit vom Druck in der Hauptduse
bei verschiedenen Garnnummern

Diese ermittelten Daten benétigt man fiir das theoretische Mo-
dell des SchuBleintrages geméifl Abbildung 4:

%
(;b_[

‘T

Region I

[

Fn Fg
g%‘V')=F‘n‘i‘F‘g_Sb—T

(Region I)

m = Masse des Garnes in Region I,

v = Geschwindigkeit des Schufigarnes,

F, = vorwirtstreibende Kraft der Hauptdiise,

F,= vorwartstreibende Kraft im Konfusor,

S, = Bremskréafte der umgebenden Luft,

T = Fadenzugkrifte vor Umlenkungen und Fiithrungen.

Abb. 4: Theoretisches Modell des SchuBeintrages nach experimentell ermit-
telten Werten

Dieses theoretische Eintragsmodell wurde in einem Computer
simuliert und die theoretische Garngeschwindigkeit ermittelt.
Das Ergebnis ist in einem Diagramm dargestellt (Abb. 5). Man
sieht, daB} die Fadenbeschleunigung sehr gro ist und schon nach
sehr kurzer Zeit hohe Garngeschwindigkeiten erreicht werden,
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Zeit
Gewebebreite: 14 m
SchuBigarn: Ne 40
Drehzahl: 500 r/min

Abb. 5: Ermittlung der theoretischen Garngeschwindigkeitswerte mittels
eines Computers
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die dann in der letzten Phase des Eintrages abrupt auf eine nied-
rige, konstante Geschwindigkeit zuriickgefiihrt werden. Diese
konstante Geschwindigkeit ist synchron mit der Geschwindig-
keit der Lieferwalzen fir den SchuBigarnabzug von der Kreuz-
spule. Diese Synchronisationszeit, genannt Tp, ist abhidngig von
der Garnnummer und den Antriebskréiften, welche auf den Fa-
den wirken.

Die Abbildung 6 zeigt den theoretischen Verlauf der Verinde-
rung in m/s und den experimentell gefundenen Verlauf.

Gewebebreite : 1,4 m
S SchupBgorn : Ne 4o B.w.
9
9 . 500 r/min
&
N
N
%) ~ Ne 20 d- 0217 mm
N
d
‘S 354
s}
2
N
£
S 3o
<
X
%)

¥ 1
1,0 15 -~ 20

Dructluft Houptclise

L /fp/mfj

iremessene Werte

berechnete Werte

Abb. 6: Theoretische Verianderung der Synchrohisationszeit sowie experi-
mentell gefundener Verlauf

Danach kann man sagen: ,,Je gréier der Garndurchmesser, um-
so groBer ist die Synchronisationszeit Tp* oder anders ausge-
driickt: ,,Je grofer-der Garndurchmesser, desto gréfier mull der
Luftdruck fiir den Schufleintrag sein“.

Dies ist sicher verstandlich bei den Uberlegungen, die eingangs
beim Ermitteln der antreibenden Kréfte gemaf3 der Abbildung 3
gemacht wurden.

Die hier gemachten Erfahrungen gelten in jedem Fall fir Sta-
pelfasergarne. Bei Filamentgarnen haben die Untersuchungen
zum Teil ein stark abweichendes Verhalten ergeben, hervorge-
rufen durch die glatte Oberflache und geringe Drehung und
durch Avivagen und Schlichtemittel auf der Garnoberfliche.

5. Die Staffetteneintragsvorrichtung

Diese Vorrichtung besteht aus einer Summe von Konfusorla-
mellen mit innen in bestimmten Absténden integrierten Blasdii-
sen. Die Konfusorlamellen sind, je nach Gewebeartikel und
Garneinsatz in der Kette, in verschiedenen Ausfithrungen und
Ausfithrungsdichten erhaltlich. Die Form des Luftstromkanals
bzw. Schufifadenfithrungskanals ist immer gleich.

Diese Form garantiert ein Optimum an Geschwindigkeit bei ei-
nem Minimum an Luftdruck und Luftverbrauch. Nachweislich
ist der Luftverbrauch beim Toyoda-System 30 bis 35 % niedri-
ger als bei Tunnelriet-Systemen.

Die Form des Konfusors spielt eine entscheidende Rolle, z. B. ist
die Lage des Schlitzes, durch den der SchuBifaden nach der Ein-
tragung in das Webfach gefuhrt wird, sehr wichtig. Der kom-
pakte Eintragskanal soll eine méglichst lange Zeit unbeeinfluit
von der Fachbildung freibleiben und den Schufifaden im Zen-
trum des Maximums des Geschwindigkeitsprofils geradlinig
fihren.

In der Abbildung 7 ist der Geschwindigkeitsverlauf im Quer-
schnitt des Konfusors beim Schufleintrag dargestellt. Die Ebene
A-A zeigt den Verlauf an der Position einer Staffettendiise und
die Ebene B-B den Verlauf der Geschwindigkeit zwischen zwei
Staffettendiisen.
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U nun beide Regionen, namlich Hauptdiisen- und Staffetten-
system, beim SchuBeintrag kombinieren zu kénnen und die op-
timalen Abstimmungen beider Systeme in Abhédngigkeit von der
Garnfeinheit und Fadenstruktur vornehmen zu kénnen, wurde
eine spezielle MeBvorrichtung installiert.

Geschwindigheit des [uftstromes im Konfusor

2

N\ 4
ESm/s 5
O
60 o/ 30

Schrultebene

Schriittebene

Schniltebene @

[ on o o O ]
| |
Luffdruck der Konfusordusen 4,6 up/em?

Abb. 7: Geschwindigkeitsverlauf im Konfusor beim SchuBeintrag

6. MeBeinrichtung

In Abbildung 8 ist das Schema der Mefvorrichtung fiir die
SchuBfadengeschwindigkeit dargestellt. Mit Hilfe dieser Mef§3-
vorrichtung wurden, allerdings ohne Keéttfadeneinzug, die Wer-
te gemafB Abbildung 9 ermittelt. Hier zeigt sich, daf in der letz-
ten Phase des SchuBleintrages Geschwindigkeiten um 65 m/s er-
reicht werden. Das untere Diagramm zeigt die jeweils maximale
Geschwindigkeit des SchuBigarnes im Zentrum des Konfusors.
Ein weiterer RiickschluB aus den Meflergebnissen ist die direkte
Abhingigkeit von max. Geschwindigkeit und Garndurchmesser
bzw. Garnnummer.

/

_sensoren sost.

Hauptduse

@ SchuRBgarn

Konfusor

RT
¢ Drucker

Floppy Disk

L

Abb. 8: Schema der Mefivorrichtung fiir die Schuifadengeschwindigkeit
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] Neueste Untersuchungen mit luftgesponnenen Garnen bestéati-
E Cewebebreite -2, 8m gen dies. Auch hier hat sich gezeigt, daB3, obwohl eine geringere
g = n= 400 I Smin mittlere Haarigkeit festgestellt wurde, der Beginn der Synchro-
g, o] aw Ne 80/2 nisationszeit in der Nahe von OE-Garn, ndmlich bei 36 m/s, lag.
% o Heute ist es moglich, eine einmal vorgewéahlte Synchronisa-
3 . tionszeit Tp in Abhingigkeit der Summe aller auf das Garn wir-
kenden Krifte zu regeln und so tiber die Druckluftregelung im-
-~ S0 mer optimale Eintragsverhaltnisse zu halten.
3
S o . ..
2 7. Maschinenausfiihrung
£ 30 Toyoda wird zur ITMA eine neue Maschinengeneration demon-
_g strieren. Aus bisher zwei unterschiedlichen Grundmaschinen-
S 20 konstruktionen ist ein Modell geworden. Antriebsgruppen und
@ Gestellaufbau wurden von der JAH Gibernommen.
0 40 Folgende Webbreiten und Eintragsleistungen sind lieferbar
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Abb. 9: Werte fur die Schufifadengeschwindigkeit

Eine langere Registrierung der Eintragszeiten und Synchroni-
sationszeiten tiber mehr als 6000 SchuB zeigt deutlich einen Un-
terschied zwischen Ringgarn und OE-Garn gleicher Garnnum-
mer und Faserqualitat.

Der Beginn der Synchronisationszeit Tp bei OE-Garn liegt un-
ter Berucksichtigung der Streuung um ca. 3 % friher als die
mittlere Synchronisationszeit von Ringgarn. Dies bedeutet, dafl
OE-Garn einen besseren Angriff fir die Luft bietet, somit eine
héhere Geschwindigkeit beim Eintrag erreicht und unserer Mei-
nung nach besser fiir den Einsatz als Schuigarn auf Luftdiisen-
webmaschinen geeignet ist.

8. Zusammenfassung

Die oben erklarten Untersuchungen wurden mit einer Vielzahl
von Garnen sowohl Stapelfasergarnen als auch Filamentgarnen
durchgefiihrt und ausgewertet. Danach bietet der Einsatzbe-
reich der Luftdiisenwebmaschine fiir einen SchuBgarnnum-
mernbereich zwischen Ne 7 und Ne 80 und einen Mischablauf
von zwei Kreuzspulen groBe Vorteile in bezug auf:

— Anschaffungskosten,

— Platzbedart,

— Ersatzteilkosten,

— Bedienungsfreundlichkeit und

— Umweltbelastung durch Minderung von Gerduschen und Er-
schiitterungen.

Der Energieverbrauch beim Weben auf Luftdiisenwebmaschi-
nen laBt sich durch Weiterentwicklung der Eintragsysteme si-
cherlich in der Zukunft noch glnstiger gestalten.
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Ergebnisse und Einsatzmoglichkeiten des
Wellenfachwebautomaten unter indu-
striellen Bedingungen

Dipl.Ing. Gunter Rinckleb, H. Mzyk, VEB Kombinat
Textima, Karl-Marx-Stadt, DDR

Im Vortrag wird der Wellenfachwebautomat Modell 4431 (TMM 360) vorge-
stellt, der in Zusammenarbeit des Textilmaschinenbaus der DDR und der
UdSSR entwickelt wurde.

Dieser Webautomat wird bei der ITMA 1983 in Mailand ausgestellt.

Eingangs werden die Moglichkeiten der mehrphasigen Arbeitsweise im Ver-
gleich zum Einphasenwebprinzip diskutiert.

Die international bekannten unterschiedlichen Losungen des Mehrphasen-
webens werden verglichen, und das Modell 4431 wird erlautert.

Insbesondere wird der Vorteil der gewihlten Funktionsprinzipien der Gewe-
bebildung und der Schiitzenfilllung erortert.

Die Anforderungen an die Webereivorbereitung werden dargestellt.

AbschlieBend werden technische und 6konomische Probleme des Wellen-
fachwebens unter Industriebedingungen behandelt.

The lecture introduces the automatic multi-phase weaving machine, model
4431 (TMM 360), developed in team-work by the textile machinery
construction branches of the G D.R. and US.SR.

This automatic weaving machine will be shown at the ITMA 1983 in Milan.

In the beginning of the lecture, the possibilities of the multiphase weaving
system compared with the one-phase weaving principle are discussed.

The different results of multi-phase weaving known internationally are
compared, and model 4431 is explained.

In particular, the advantages of the selected principles of operation applied in
woven-fabric construction and in filling the shuttles are discussed.

The demands made on the preparation of the weaving process are presented
finally, and technical and economic problems of multiphase weaving under
practical conditions are treated.

Einleitung

Bereits vor zwolf Jahren wurde zur ITMA 1971 ein Wellenfach-
webautomat der Offentlichkeit vorgestellt. Obwohl sich in der
Folge solche Demonstrationen standig wiederholten, war die
Meinung zum Einsatz dieser Technologie sehr geteilt. Durch die
sprunghafte Weiterentwicklung anderer SchuBeintragsverfah-
ren, wodurch 1000 und mehr SchuBmeter pro Minute erreicht
wurden, trat eine relative Ruhe um das Wellenfachweben ein.

Der entscheidende Grund der Verzoégerung der Einfithrung die-
ser neuen Technik ist, daf noch viel Entwicklungsarbeit in
wichtige Details hineingesteckt werden mublte, um eine st6-
rungsfreie und damit eine 6konomische Arbeitsweise zu sichern.

Zunichst soll kurz der Vorteil der mehrphasigen Webtechnik
gegeniiber der einphasigen dargestellt werden, was theoretisch
bereits von Beginn an weitgehend offensichtlich war, jedoch
nunmehr auch in der Praxis mehr und mehr untermauert wer-
den konnte:

@® Die Beanspruchung des Fadens wird nicht nur im Schu8,
sondern auch in der Kette gesenkt. Beim SchuB} bewirkt dies
die sehr niedrige Fadengeschwindigkeit im Fach von weniger
als 5 % gegeniiber den leistungsstarksten Einphasenwebma-
schinen. Gegeniiber Diisenwebmaschinen entfillt auBerdem
die SchuBbelastung durch die Luftstromung im Fach.

Die Kettbeanspruchung ist minimal durch:
— die geringe Spannung beim Weben,
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— die fehlende Fadenspannungsspitze, die beim Einphasen-
weben dl(]irch den SchuBanschlag an dem Geweberand ent-
steht, un

— das Nichtauftreten der hin- und hergehenden Blattreibung
an den Kettfaden.

@ Trotz geringer Belastung der Mechanismen ist die Maschi-
nenleistung um mehr als 50 % deutlich héher als bei moder-
nen Alternativen der Einphasenwebtechnik. Dabei ist dieser
Leistungsstand erst der Ausgangspunkt:

— Der SchuBeintrag erfolgt mittels langsamer Bewegung der
Schiitzen durch das Webfach. Dadurch entfillt die Lei-
stungsbegrenzung durch Beschleunigungskrifte. Die au-
Berordentlich verschleiB- und reparaturintensive Bau-
gruppe Schiitzenantrieb ist nicht mehr vorhanden und,
6konomisch von groBiter Wichtigkeit, im Vergleich zu Dii-
senmaschinen entfillt der Aufwand fur die teure Druck-
luft, was im Kampf um Energieeinsparung von grofer Be-
deutung ist.

~ Fiir den Schuflanschlag werden die vom Ingenieur unge-
liebten schwingenden Massen durch die rotierende Plati-
nenwelle ersetzt. Dadurch entfallen die Massenkrifte und
die damit verbundenen komplizierten kinematischen Pro-
bleme bei Ladengetrieben mit Rastbewegung. Die ver-
schleiffintensive Funktionsgruppe Ladenantrieb existiert
nicht mehr.

— Wenn die Fachbewegung im Prinzip auch die gleiche Auf-
gabe wie beim Einphasenweben erfillt, gibt es doch we-
sentliche Vorteile. Die Masse von Teilschiften ist wesent-
lich geringer als die von Gesamtschéften. Die unterschied-
lichen Phasenlagen ergeben einen ausgezeichneten Mas-
senausgleich, und die niedrigere Kettzugkraft belastet die
Antriebsmechanismen geringer.

@ Uber die 6konomischen Auswirkungen des geringeren Ener-
giebedarfs durch die tiberwiegend kontinuierlichen Bewe-
gungsablaufe wird noch zu sprechen sein.

@ Last not least diirfte heute, wo alle Fragen der Verminderung
der Gesundheitsbelastung des Menschen durch die Um- und
Arbeitswelt eine hervorragende Rolle spielen, die relativ ge-
ringe Larmentwicklung von etwa 85 dB (Al), trotz der im-
mensen Leistungssteigerung, von erstrangiger Bedeutung
sein. Bedienungserleichterungen werden auch noch dadurch
erreicht, daB Start und Stop der Maschine in jeder beliebigen
Position moglich ist und dadurch, daB sich das Regulieren der
SchuBlanschlaglinie ertibrigt. Eingesetzte Kontroll- und
Wachtereinrichtungen verringern den belastenden Beobach-
tungsaufwand.

Die zum Einphasenweben unterschiedlichen Hauptfunktions-
gruppen des Wellenfachwebens sind:

— Schiitzenfillung,

— Fachbildung,

— Schiitzentransport im Webfach,

— SchuBfadenanschlag,

— Schiitzenriickfiithrung,

— wellenfachtypische Wachtereinrichtungen.

Die iibrigen Baugruppen, wie Kett- und Warenregulator, An-
trieb, Gestell usw., weisen keine relevanten Unterschiede zu den
verschiedenen Websystemen aus bzw. sind ohne Bedeutung fiir
die Gewebebildung.

Die Gestaltung der Wellenfachhauptfunktionsgruppen ist im
Vergleich der unterschiedlichen Entwicklungen recht verschie-
den, wobei dies, wie auf allen Gebieten der Technik, die Effekti-
vitat mafigeblich bestimmt.

Die Schiitzenfiillung kennt pneumatische und mechanische Lo-
sungen. Die Ergebnisse des pneumatischen Prinzips sind bis-
lang unbefriedigend. Das resultiert aus erhéhten SchufSbri-
chen, hervorgerufen durch die ungeordnete Fadenaufbewah-
rung, was auflerdem zu stark schwankenden Fadenzugkraften
bei der Schuflegung fuhrt.

Die mechanische Schiitzenfiillung ist mit einer oder mehreren
Fiillstellen ausgefiihrt. Bei nur einer Fiillstelle muf} die gesamte
SchubBleistung durch diese eine Arbeitsstelle bereitgestellt wer-
den. Bei den heutigen Maschinenleistungen wiren um die
2000 m/min Spulgeschwindigkeit erforderlich. Damit wird die
Leistung des Webautomaten durch die Spulstelle begrenzt und
somit der wichtigste Vorteil des Wellenfachwebens zunichte ge-
macht.
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Mehrere Fiillstellen sind mit umlaufenden oder ortsfesten La-
destationen technisch realisiert. Trotz des etwas hoheren Platz-
aufwandes von wenig mehr als 10 % gegentiber dem Umlaufla-
der haben wir uns nach reiflicher Uberlegung zum stationéren
System entschieden, weil die dem Umlaufsystem anhaftenden
funktionellen Nachteile sicher eliminiert werden konnten. Um-
lauflader zwingen zur Arbeitsunterbrechung zwecks Erneue-
rung der Ablaufspulen. Wie aus dem Diagramm ersichtlich,
wiichst die Frequenz der Unterbrechungen mit steigender Dreh-
zahl, groBerer Arbeitsbreite, Garnstéirke und steigendem Bedie-
nungsbereich. Dies schriankt perspektivisch nicht nur die Ma-
schinenleistung, sondern auch den Ejnsatzbereich ein. Kiinftige
Moglichkeiten einer SchuBmusterung sind bei Umlaufladern
praktisch ausgeschlossen, zumindestens sehr erschwert. Das
Auswechseln einzelner Vorlagespulen senkt den Nutzeffekt und
damit auch den Bedienungsbereich. Der Ausweg des gleichzeiti-
gen Wechselns aller Spulen bringt das Resterproblem und wirft
weitere arbeitsorganisatorische Fragen auf.

Fiir den wiinschenswerten Einzelfadenantrieb der Fachbildung
gibt es keine brauchbare Losung. Realitit sind Teilschéfte. Von
den beiden Grundsystemen, kraftschlissiger bzw. formschliis-
siger Antrieb, muB dem letzteren der Vorzug gegeben werden.
Obwohl dies fiir die Webtechnologie ohne Bedeutung ist, sind
die Nachteile der kraftschliissigen Bauweise offensichtlich. Fe-
dern sind stets bruchgefihrdet und miissen zuverlissig vor
Staubansammlung geschiitzt werden.

Wichtig bei allen Systemen ist ein ausreichend groBer Fachoff-
nungswinkel, um auch bei der Verarbeitung von Garnen ge-
ringerer Qualitit ein sauberes Fach ohne iiberhohte Kettspan-
nung zu bilden.

Fiir den Schiitzenantrieb im Webfach gibt es die theoretische
Moglichkeit des magnetischen bzw. elektromagnetischen An-
triebs, der bisher vor allem bei Rundwebmaschinen Anwendung
fand. Dieser KraftschluB diirfte jedoch fiir ein zuverlassiges Ar-
beiten im Dauerbetrieb nicht ausreichen. Daher gibt es bei bis-
her durchgefiihrten Entwicklungen bislang noch keine verwert-
baren Ergebnisse.

Der mechanische Schiitzenantrieb ist entweder mit Druckrollen
oder Platinen ausgefiihrt. Der unterhalb des Schiitzens gefiihrte
Druckrollenantrieb hat einen hohen Entwicklungsstand er-
reicht. Durch Anordnung eines Bandes zwischen unterer
Druckrolle und Unterfachfiden ist offensichtlich eine unzulés-
sig hohe Quetschbelastung der Kettfiden verhindert worden.
Allerdings verlangt die 6rtliche Lage des Antriebs ein zu langes
Vorderfach, wodurch zwecks Minimierung des Schafthubes ein
extrem kleiner Facho6ffnungswinkel entsteht. Nicht lésbar
scheint bei diesem System das Fachreinigen, worauf noch einge-
gangen wird.

Eine weitere Frage ist zu kliren: schwingende oder rotierende
Platinen? Schwingende Platinen erfordern komplizierte kon-
struktive Lésungen und sind mit dem Nachteil der Notwendig-
keit, Massen zu beschleunigen und zu verzégern, verbunden. Die
VerschleiBprobleme scheinen hier noch nicht gelost zu sein,
sonst wiére zu erwarten, dafl der Systemvorteil des gleichzeiti-
gen SchuBanschlages, verbunden mit absoluter Fachreinigung,
genutzt wiirde.

Die in der Gemeinschaftsentwicklung des Textilmaschinenbau-
es der DDR und UdSSR gewiihlte Lisung der rotierenden Plati-
nen hat fiir die gleichzeitige Funktion des Schiitzenantriebes,
des SchuBanschlages, aber auch der Fachreinigung den Nach-
weis der Eignung unter industriellen Bedingungen erbracht. Es
soll jedoch vermerkt werden, daB die einwandfreie Funktion
streng von der Geometrie aller beteiligten Arbeitsorgane abhén-
gig ist.

Im Gegensatz zur Fachbildung ist der SchuBfadenanschlag kon-
tinuierlich fadenweise, d. h. absatzfrei, unbedingt erforderlich.
Versuche zur Realisierung eines gruppenweisen Schuffadenan-
schlages fithrten bisher nicht zu verwertbaren Losungen. In die-
ser Funktion konzentrieren sich die wesentlichsten technologi-~
schen Aufgaben und Probleme der kontinuierlichen Gewebebil-
dung. Zur optimalen Lésung miissen nachfolgende Forderun-
gen erfiillt werden:

— Der SchuBanschlag mufl fadengenau erfolgen, d. h. beim An-
driicken des Schusses an den Geweberand miissen konstant
gleiche Kettfadenzahlen in den Liicken zwischen den An-
schlagmitteln sein. Ansonsten entsteht eine Streifenbildung,
die meist bis zur Fertigware erhalten bleibt.

— Wihrend des Andriickens des SchuBfadens an die Anschlagli-
nie mull das Verhiltnis von Kett- und SchuBfadenspannung

so ausgeglichen sein, daBl die Einarbeitung von Kette und
SchuB derjenigen von einphasig hergestellten Geweben ent-
spricht.

- Wahrend desSchuBanschlages llteunbedingt die Funktion
emer Fachreinigung realisiert werden.

Rotierende SchuBianschlagmittel sind in mehreren Entwicklun-
gen zu groBer Vollkommenheit gefithrt worden, wobei aller-
dings nicht immer alle der aﬁena.n.nten Anforderungen erfiillt
werden. Eine sehr vorteilhafte Losung erhilt man, wenn die
Webwalze gleichzeitig als Schiitzenantrieb und zum SchuBan-
schlag dient.

Die Schiitzenriuckfiihrung ist eng an das gewahlte Prinzip der
Schiitzenfillung gebunden. Systeme mit umlaufenden Wick-
lern haben eine Schiitzenriickfithrung mit stillstandsfreiem
Schiitzenkreislauf, d. h., die Schiitzen werden der Riickfiihrung
zwecks Fiillung nicht entnommen.

Die Ausstattung mit Fadenwichtern entspricht etwa derjenigen
von Einphasenwebmaschinen. Zur Kettbewachterung kann der
ibliche Lamellenkettfadenwéchter eingesetzt werden. Schuf-
wichter im Fach sind mit erh6hten Anforderungen verbunden.
Die auBerordentlich niedrige Fadenbruchhéaufigkeit im Web-
fach und die Unméglichkeit des Zuriickwebens verringern die
Bedeutung dieser Fadeniiberwachung. Deshalb wird bei ver-
schiedenen Entwicklungen darauf verzichtet.

Eine wichtige SchuBfadeniiberwachung ist im Schiitzenlader
angebracht. Das ist an dieser Stelle von besonderer Relevanz,
weil hier die groSte Wahrscheinlichkeit eines Schuifadenbru-
ches vorhanden ist. Der stationire Schiitzenlader hat dazu den
groBen Vorteil, dafl der notwendige Maschinenstopp mit Sicher-
heit vor Einlaufen des betreffenden Schiitzens in das Webfach
erfolgt, wodurch Fehler im Gewebe durch SchuBbrich beim Be-
spulen gar nicht erst entstehen.

Neben den Wachtern werden Uberlastsicherungen nun Schutz
der Mechanismen und zur Vermeidung von Havarien, besonders
im Webfach, eingesetzt

Der durch das Kombinat Textima zur [TMA 1983 zur Ausstel-
lung kommende Wellenfachwebautomat (Abb. 1) ist eine Ge-
meinschaftsentwicklung des Textilmaschinenbaues der DDR

Abb. 1: Wellenfachwebmaschine Modell 4431

und der UdSSR. Bei dem Modell 4431 (TMM 360) erfolgt die
SchuBlegung durch 95 Schiitzen, wobei sich 24 gleichzeitig im
Fach befinden. Die Schiitzen werden im Bereich des Schiitzen-
laders (Abb. 2) einer Transportkette entnommen, auf eine Trom-
mel aufgesteckt und durch sechs ortsfeste Wickler mit der vor-
gesehenen SchuBlinge beladen. AnschlieBend werden Kolon-
nen von sechs Schiitzen der Trommel entnommen und durch ei-
ne weitere Transporteinrichtung der Webwalze zugefiihrt.

Die Webwalze besteht aus rotierenden SchuBanschlagplatinen,
die gleichzeitig den Schiitzenantrieb realisieren. Die Fachbil-
dung erfolgt in Form eines Stufenfaches durch eine Anzahl von
Teilschiften (Abb. 3). Nach Austritt der Schiitzen aus dem Fach
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werden diese einem Kassettenkranz zugefiihrt, welcher sie der
Ruckfithrkette ubergibt, wodurch der Schiitzenkreislauf ge-
schlossen ist.

Abb. 2: Schitzen im Fach

)

Abb. 3: Querschnitt durch das Webfach

Die wesentlichen technischen Daten des Modells 4431 sind:

Drehzahl 500 1/min
Nennbreite 3600 mm
SchuBeintragsleistung 1800 m/min
Nettoflache (6,44 x 1,74) 11,2 m?
installierte Leistung: Antrieb 5,5 kW

Funktionsluft 0,5 kW
Schiitzenteilung 152,4 mm
Schiitzengeschwindigkeit im Fach 1,27 m/s = 76 m/min
Wicklerdrehzahl bei 500 Schu83 / min 4600 1/min
Fadengeschwindigkeit beim Wickeln 375 m/min

Fadenzugkrifte bei 30 tex (Nm 34)

Kette 0,15....0,25 N (15....25 p)
SchuBl im Fach ca. 0,3 N (30 p)
Schufl am Wicklereingang ca. 0,15 N (15 p)

Die wichtigsten Merkmale des Wellenfachwebautomaten Mo-
dell 4431 sind in den Funktionsgruppen Gewebebildung und
Schiutzenfiillung enthalten, die zugleich auch die wesentlichsten
Unterscheidungsmerkmale zu anderen bekannten Wellenfach-
systemen sind. Beide Funktionsgruppen sind nach jahrelangen,
aufwendigen Entwicklungsarbeiten zu optimalen, industriell
verwertbaren Ausfiihrungen gereift.

Grundgedanke der gewihlten Webwalze ist das stufenweise
Vorbringen des SchuBlfadens an die Anschlaglinie. Dadurch
wird erreicht, da8 die SchuBllegung mit geringer Fadenzugkraft
erfolgen kann. Das NachflieBen des Schuifadens wird durch
das inzwischen bereits vollstindig vertretene Fach verhindert,
wodurch die gewtlinschte Relation zwischen Kett- und Schuf3-
einarbeitung gewihrleistet wird, praktisch die gleichen Ver-
héaltnisse wie beim Einphasenwebverfahren. Wollte man die
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gleiche Aufgabe durch eine entsprechend hohe SchuBfadenzug-
kraft bei der Legung im Webfach realisieren, wire eine unzulis-
sig hohe SchuBBbruchhéufigkeit ohne die Moglichkeit einer Feh-
lerbeseitigung die Folge. Die damit verbundene erhéhte Schiit-
zenantriebskraft wiirde dartiber hinaus eine erhéhte, d. h. in
Sicht auf Verschleif3, schidliche Belastung der Schiitzenan-
triebselemente darstellen.

Die gleichzeitige Verwendung der SchuBanschlagplatinen zum
Schitzenantrieb ergibt zwangslaufig eine derartig giinstige An-
ordnung derselben, dafl zwischen dem Fithrungskamm, das ist
das jetzt ortsfeste Webblatt, und den Erhebungen der Anschlag-
platinen ein minimaler Abstand realisiert wird. Dieser minima-
le Abstand und die Form und Lage der Erhebungen auf der An-
schlagplatine gewihrleisten einen fadengerechten Schuifaden-
anschlag. Diese Lage der Anschlagplatinen sowie eine besonde-
re Ausbildung von Ridumzihnen bewirken zusitzlich die drin-
gend erforderliche Fachreinigung. Darunter verstehen wir, daf3
im Fach querliegende Kett- oder Schufifadenenden bzw. Faser-
biischel zwangslaufig an die Anschlaglinie befordert werden, so
daB der Folgeschiitzen ein einwandfrei gedffnetes Fach vorfin-
det.

Die Schiitzenfillung wird im automatischen Schiitzenlader
Modell 4430 durchgefiihrt (Abb. 4). Das wesentliche Merkmal,

Abb. 4: Schutzenlader Modell 4430

das bisher bei noch keiner anderen Entwicklungskonzeption
realisiert worden ist, ist die ortsfeste Bewicklung an gleichzeitig
mehreren Arbeitsstellen. Dadurch ergeben sich Méglichkeiten
der Erweiterung des Einsatzgebietes fir grébere Garnnummern
und die Eliminierung von Maschinenstillstinden zwecks Nach-
setzen von Garnspulen, was insbesondere der weiteren Ent-
wicklung zu héheren Leistungen zugute kommt (Abb. 5).

Ein weiteres wichtiges Arbeitsprinzip ist Grundlage der hohen
Zuverlassigkeit der gewihlten Schitzenfiillung. Die Bewick-
lung erfolgt mit einem nicht unterbrochenen Verbindungsfaden.
Nach Erreichen der vorgegebenen Windungszahl wird der
SchuBfaden vom Wickler abgekoppelt, aber nicht geschnitten.
Nach Weiterschalten der Trommel liegt ein nicht getrennter Fa-
den zwischen der Spule im Spulengatter und dem bereits fertig
gefullten Schutzen vor. Dieser Verbindungsfaden wird an den
durchrotierenden Wickler angekoppelt, ohne da8 eine Klem-
mung von Fadenenden erforderlich ist. Da diese Teilfunktion
ein sehr kritischer Punkt im Funktionsablauf aller Systeme von
Schiitzenfiillungen ist, wirkt sich das hier gewéhlte Grundprin-
zip sehr positiv aus.

Funktionsfehler bei der Schiitzenfiillung gehéren damit zur Ka-
tegorie SchuBfadenbruch. Der Anteil gegeniiber echten Schuf3-
fadenbriichen durch Garn- oder Spulfehler ist jedoch sehr ge-
ring. Weitere relevante Vorteile des Schiitzenladers 4431
(Abb. 6) sind folgende: Im Gegensatz zu rotierenden Wicklern,
wo bei jedem Arbeitsspiel rotierende Massen von null auf die
Maximaldrehzahl beschleunigt werden miissen, wird die ge-
ringstmégliche Masse, ndmlich der Faden, angehalten und ge-
kuppelt. Trotz der hohen SchuBmeterleistung um 1800 m/min
erfolgt die Bewicklung nur mit 375 m/min. Die ortsfeste Anord-
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nung erlaubt praktisch die Anwendung aller handelsiiblichen
Spulenformate und zusatzlich die Anwendung von Pripara-
tionseinrichtungen, Ballonkompensatoren, pneumatischen Fa-
denbruchbehebungshilfen u. a. m.

Abb. 5: Spulengatter

s
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Abb. 6: Schema Schutzenlader

An die Webereivorbereitung werden prinzipiell keine besonde-
ren Anforderungen gestellt. Wie auch in der Einphasenweberei
erforderlich, muf} bestimmten Qualitdtsanforderungen entspre-
chende Aufmerksamkeit geschenkt werden, einfach deshalb,
weil Stillstinde jeder Hochleistungsmaschine viel Geld kosten.

Die Anforderungen an die Schuflvorbereitung sind unwesent-
lich. Es wird fiir das Anschlielen der Reservespule ein Ankntipf-
ende benotigt, um die Vorteile der ortsfesten Schiitzenfillung
voll zu nutzen. Das erfordert gleichzeitig, daB der Spulenaufbau
bis zur letzten Windung geordnet sein muB. Bei Erfullung dieser
Bed(iingungen kann auch direkt von OE-Spulen abgearbeitet
werden.

Infolge der spezifischen Bedingungen bei der Gewebebildung
nach einem kontinuierlichen Verfahren haben Fadenverkreu-
zungen und -verklebungen einen mehrfach groBeren Einflull auf
die Kettbruchhiufigkeit als bei Einphasenwebmaschinen. Dies
riihrt daher, dafl die niedrigere Kettfadenzugkraft und der kon-
tinuierliche SchuBlanschlag einerseits die Kettfadenbelastung
stark mindern, was durchaus vorteilhaft ist, andererseits fehlt
aber dadurch die kriftige Zugkraftspitze durch den Blattan-
schlag, welche zur Losung von Fadenverklammerungen im Vor-
derfach bis hin zur Aufteilung von verkreuzten Kettfiden vor
den Kettwéchterlamellen fihrt.

Aus diesem Grund ist bei der Kettherstellung auf eine gleichmé-
Bige Spannung der Kettfaden, gute Aufteilung und Vermeidung
von Verklebungen zu achten. Das sind jedoch keine unzumutba-
ren Anforderungen an moderne Schlicht- und Zettelanlagen.

Beim Ankniipfen einer Kette ist es zweckmaBig, von der Webau-
tomatenseite aus dem Fadenkreuz zu arbeiten.

Beim Einsatz von Webautomaten kann immer unterschieden
werden zwischen

— Héchstleistungsautomaten fir Einsatzzwecke, wo eine Um-
stellung von Artikel zu Artikel selten erfolgt, und

— Automaten mit angemessen hohen Leistungen, die die Her-
stellung unterschiedlicher Webwaren in einem groeren Sor-
timent zulassen und bei denen die Umstellung mit moglichst
geringem Zeitaufwand erfolgt (Abb. 7).

20 tex
[Nm50)

~ F0 tex
| > [N 34)

. ~_
. 204
N —~ / /Vmﬁzj

—. 700 tex
T wmuw)

00 900 B0 2000 2500

L
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\bb. 7: Zeitabstand des Spulenwechsels, abhangig von Garnnummer und

Maschinenleistung, Basis 10 Maschinenbedienung und 2 kg-Ablauf-
spulen
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Der Wellenfachwebautomat gehort natturlich zur ersten Kate-
gorie. Dabei gehen wir davon aus, daf tiber 50 % aller Gewebe
auf dem sogenannten Baumwollsektor Massenware in Lein-
wandbindung sind, d. h. Ware, die reinwei}, uni oder bedruckt
eingesetzt wird.

Die Hauptmenge der unter Industriebedingungen in der DDR
hergestellten Gewebe (fast eine Mio m?) wurde des Bedarfs we-
gen aus Baumwolle mit 20%igem Chemiefaseranteil hergestellt.
Der Einsatz aller géngigen Fasern und Mischungen, einfidig
oder als Zwirn, ist jedoch méglich, d. h.

— Baumwolle rein,

— Chemiefaser rein,

— Chemiefaser-Chemiefaser-Mischungen und
— Chemiefaser-Baumwolle-Mischungen.

Bisher wurde ein Garn 30 tex (Nm 34) und grober mit einem
114er Blatt gewebt. Die Erweiterung erfolgt zuerst fiir grébere
Blattnummern, anschliefend durch Webblatter fiir Garne bis
ca. 13 tex, d. h. Nm 50, 60, 76 bzw. Ne 30 bis Ne 45.

Die Umstellung auf eine andere Kettdichte ist wesentlich aut-
wendiger als in der Einphasenweberei. Dies erfordert in der
Baumwollweberei ein Umdenken bei der Produktentwicklung
beziiglich der Abhéngigkeit vom Webblatt und auf betriebsor-
ganisatorischem Gebiet. In dhnlichem Mafle, wie die offene Lei-
ste bei Einfiihrung von Webverfahren ohne Spulentrigerschiit-
zen den Webern und Anwendern neue Bedingungen brachte,
stehen jetzt Probleme der starkeren Bindung an das Webblatt.
Hier lohnt ein Blick in die Branche der Jaquardwebereien. Die
Kettfadenanzahl liegt durch den Harnisch und die Jaquardma-
schine ebenfalls fest, und jede Umstellung ist, wenn tiberhaupt,
immer mit einem hohen Finanz- und Zeitautwand verbunden.
Weil das aber schon immer so ist, denkt niemand daran, sich
dariber zu beschweren. Warum sollte es dann nicht auch in an-
deren Bereichen der Weberei moglich sein, die Standardisierung
wegen der nicht zu bestreitenden Vorteile der Okonomie, Okolo-
gie und Egonomie zu nutzen?

Auf dem Gebiet der Effektivitit wird der Energieaufwand lang-
fristig ein bestimmendes Kostenelement bleiben. Auf diesem
Sektor hat der Wellenfachwebautomat allen anderen Techniken
gegeniber einen deutlichen Vorteil. Der spezifische Energieauf-
wand fiir Antrieb und Funktionsluft liegt mit nur etwa 50 %,
verglichen mit der Greifertechnik, gegeniiber der Diisentechnik
noch etwas giinstiger. Werden beim Diisenweben fiir 10 m? et-
was Uber vier Schilling benotigt, so sind dies beim Wellenfach-
weben nur zwei Schilling.

Ein weiterer Vorteil ergibt sich auch beziiglich der Abschrei-
bungskosten durch den um etwa 30 % niedrigeren Platzbedarf
mit allen Folgekosten, wie Heizung, Beleuchtung usw.

Die Arbeitsproduktivitit, damit auch der Bedienbereich und die
Lohnkosten, sind bei einem Vergleich des Wellenfachwebens
mit anderen Webverfahren in erster Linie von der Zahl der Kett-
und SchuBfadenbriiche abhingig (Abb. 8). Es muBl davon ausge-
gangen werden, dafl die Aufwendungen fiir andere Tétigkeiten
annihernd vergleichbar sind. Bei Einsatz vergleichbarer Garn-
qualititen liegen die Kettfadenbriiche beim Diisenweben ca.
50 % hoher als beim Wellenfachweben. Die Schulfadenbriiche
sind beim Wellenfachweben sogar in der Zehnerpotenz giinsti-
ger als beim Diisenweben.

t fminj
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Abb. 8: Maschinenlaufzeit, abhangig von der Maschinendrehzahl und Stili-
standshaufigkeit

Die Verteilung der Kettfadenbriiche ist folgende:

— 40 % im Vorderfach,
- 45 % im Hinterfach bzw. im Bereich der Lamellen,
— 15 % zwischen Kettbaum und Lamellen.

Die 85 % der Kettfadenbriiche im dargestellten Bereich heien,
dafl auch 85 % der auftretenden Kettfadenbriiche von der Be-
dienungsseite aus behoben werden konnen, was durchaus nicht
bei jedem Webautomaten so ist, und damit geringere Wegzeiten
auftreten.

Die 25 %-Usterlinie braucht sowohl fur die GamgleichmaBig-
keit als auch fiir die Imperfection nicht unterschritten zu wer-
den. Selbst zeitweilige Abweichungen in Richtung der 50 %-Li-
nie sind unkritisch. Dies ist fiir den Anwender ein zusétzlicher
Kostenvorteil.

Der Bedienungsbereich ist damit abhingig von den Problemen
der betrieblichen Organisation, aber auch von der Qualitit der
Garne und natiirlich von der Vorbereitung der Ketten und
Schiitzen. Als Anhaltspunkt kann davon ausgegangen werden,
daB eine Maschinenbedienungskraft die doppelte Produktion
gegeniiber anderen modernen Webverfahren sichert.

Aus dem Dargelegten kann man folgern: Wellenfachwebauto-
maten werden in Zukunft genauso wie Greiferschiitzen und Du-
senwebautomaten zur Ausstattung moderner Webereien geho-
ren. Dabei stehen wir erst am Anfang der technischen und tech-
nologischen Bewiltigung dieses Webprinzips. Nach dem Kon-
strukteur bleibt den Webtechnologen, den Meistern und Pro-
duktenschépfern viel zur Meisterung der anstehenden Probleme
zu tun, um die offensichtlichen Vorteile voll zu nutzen. Wie fiir
alles Neue gehort dazu Mut und Unvoreingenommenheit.
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Die Verarbeitung von Chemiefasern in der
Veloursweberei

Dr.-Ing. 0. Kohlha as, Jean Gusken GmbH u. Co. KG, Vier-
sen 11, Bundesrepublik Deutschland

Die Herstellung von Kettflorgeweben, damit sind hauptsachlich Samt, Ve-
Jours und Pliisch gemeint, geschieht vorzugsweise auf zweischiitzigen Web-
maschinen. Hierbei werden zwei Gewebebahnen gleichzeitig libereinander
gefertigt; der SchuBeintrag erfolgt mit Schitzen oder mit Doppelgreifer. Es
sind mindestens zwei unabhingige Kettsysteme zum Weben von Florwaren
erforderlich; meist werden drei Kettbidume, d. h. zwei Grundbiume und éin
Polbaum, eingesetzt.

Die Bindungs- und Webtechniken sind fiir alle obengenannten Florgewebe
sehr dhnlich. Bei den im Grundgewebe eingebundenen Florfiden (Noppen)
nterscheidet man nach der Abbindung V- und W-Bindungen. Eine Speziali-
1at ist die beidseitige Floranordnung (Double-face-Bindung), wobei bin-
dungs- und ausristungstechnische Besonderheiten beachtet werden mussen.
Die Ausrustung im trockenen oder nassen Zustand gestattet es, besondere Ei-
genschaften der Florgewebe hervorzuheben und zu betonen.

In der Veloursweberei werden Pliische fiir die Mébel- und Autoindustrie,
Decken fiir den Heimbereich sowie Samte fiir Dekoration und Bekleidung
hergestellt. Als Materialien fiir die Grundketten finden fast ausschliellich
Baumwoll-Spinnfasergarne Verwendung (Ausnahme: Viskosefilamente fiir
Chiffonsamte). Die Polketten bestehen je nach Verwendungszweck und cha-
rakteristischen regionalen Unterschieden aus Baumwolle (fiir Dekorations-
und Bekleidungssamte), Mohair und Wolle (fur hochwertige Mobel- und Au-
toplische), Polyacryl, Polyamigd, Polypropylen und Polyester (fiir Mobel- und
Autopliische) sowie Viskose (fiir Chiffonsamte).

The manufacture of warp pile fabrics, i. . mainly velvet, velours and plush, is
carried out on doubleshuttle looms. Two fabric webs are produced one above
the other at the same time: weft insertion is effected either by shuttles or
double rapiers. At least two independent warp-systems are necessary to
weave pile fabrics, mostly three beams, i. e. two beams for the base warp and
one beam for the pile-warp are applied.

The weave system and the weaves are similar for all qualities mentioned
above. As regards the weave of the pile within the base fabric, we distinguish
between V-pile-weave and W-pile-weave. The appearance of pile on either
side of the base fabric (double-face) is a specialty requiring a special weave
and finishing process. In order to obtain different characteristics within pile
fabrics, one may select dry or wet finishing treatment.

Pile fabrics are different, 1. e. upholstery-fabrics or fabrics used in the car-
industry, blankets and dress-velvets or velvets for decoration purposes.
Mostly spun cotton yarns are used for the base warps (exception: rayon
viscose for chiffon velvets). The pile-warp yarn selected depends on the use
and characteristics of the fabric required. It can be cotton (for dress-velvets
and velvets for decoration) mohair and wool (for high-quality upholstery and
fabrics for the car industry), polyacrylic, polyamide, polypropylene and
polyester (for upholstery and fabrics for the car industry) and viscose (for
chiffon velvets).

1. Einleitung

In der Flachweberei wird die Kette mit dem Schuf3 rechtwinklig
zur textilen Fliache verkreuzt. In der Plasch-/Veloursweberei ist
mindestens ein weiteres Fadensystem zur Herstellung der Pol-
gewebe notwendig. Ist dies ein Kettsystem, ndmlich eine Polket-
te, so entstehen Kettflorgewebe. Der Vollstindigkeit halber soll
erwihnt werden, daB die Frottiergewebe ebenfalls zu den Kett-
florgeweben gezahlt werden.

Die Herstellung der Kettflorgewebe erfolgt entweder nach dem
Querruten-Webverfahren oder nach dem Doppelwerk-Webver-
fahren mit ein- oder zweischitziger Arbeitsweise (Abb. 1). Beim
Querruten-Webverfahren werden ein Webfach und ein Ruten-
fach gebildet, in die der SchuB bzw. die Rute eingebracht wer-
den. Die je nach Webverfahren und Ausfihrung unterschiedli-
chen Ruten werden nach jedem bzw. jedem n-ten Schufi heraus-
gezogen und bilden damit den Schlingenflor oder den Schnitt-
flor. Die Schlingenware wird bei Teppichen als Bouclé, bei M6-
belstoffen als Epinglé bezeichnet. Fiir Kettflorgewebe wird heu-
te fast ausschliefilich das Doppelwerk-Webverfahren ange-
wandt. Hierbei werden zwei Gewebe tibereinander gewebt, die
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durch die Florkette verbunden sind. Die einschiitzige Arbeits-
weise wird fir bestimmte Qualititen angewandt, insbesondere
flir vielchorige Waren. Durch die zweischiitzige Arbeitsweise
wird die SchuBeintragsleistung und damit die Produktion ver-
doppelt, aullerdem ist die SchuBeintragsfrequenz sehr viel hé-
herfallls ll)eim Querrutenweben, da der langsame Ruteneintrag
entfallt.

Querruten - Webverfahren

Velourgewebe Rute

mit Schnittrute
_WLLLLLLU.\LML\A
YOOYYYYYYYYYYYY
Epinglégewsbe
mit Zugrute

Rutenfach

Webfach
SchuBelintragselement

Doppelwerk - Webverfahren einschitzig

Obergewebe

Messer —

X

Doppelgewebe
Untergewebe

Doppelwerk - Webverfahren zwelschitzig

A;MB[\NVM\IUVX 7

Oberwerk

x

X

Unterwerk

Mittelfach

Abb. 1. Herstellverfahren fiir Kettflorgewebe

Die Flornoppen werden nach den verschiedenen Moglichkeiten
der Abbindungen in den Grundgeweben unterschieden. Die Ab-
bildung 2 zeigt Beispiele einiger Bindungsarten fur Kettflorge-
webe.? Die Art der Abbindung hat grofien EinfluB auf die Nop-
penfestigkeit, d. h. die Kraft, die fiir das Herausziehen oder Her-
ausdriicken der Noppe aus dem Gewebe aufgewendet werden
muf}. Die V-Noppen werden jeweils mit nur einem Schuf3 abge-
bunden und haben deshalb auch die geringste Noppenfestigkeit.
Einen vielfach hoheren Widerstand gegen das Ausziehen haben
die W-Noppen, die durch drei Schiisse gehalten werden.® Die
Double-Face-Bindung ist eine Besonderheit, bei der der Flor
nach der Ausriistung auf beiden Seiten des Grundgewebes steht.
Neben der Bindung 148t sich die Noppenfestigkeit durch eine
Vielzahl anderer Mafinahmen verdndern, so z.B. durch die
Schufidichte, die Kettdichte, die Einarbeitung der Grundkette,
das Arbeiten mit einer Deckkette sowie eine Ruickenbeschich-
tung.

Nach der Einbindung der Florkette besteht die Webware aus
den Grundgeweben, die durch Polfiden verbunden sind. Das

Doppelwerkgewebe wird jetzt zwischen Schneidbank und
Drucklineal gefiihrt und von einem Messer, welches auf der
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y_- Bindung und Autoplische), Polyacryl, Polyamid, Polypropylen und Po-
lyester (fiir M6bel- und Autopliische) sowie Viskose (fiir Chif-
Oberwerk 6rund fonsamte).
Pol
2. Vorbereitung
bol Eine Eigenart bei der Verarbeitung als Polkette bringt eine ei-
0

Unterwerk Grund

W - Bindung -

Oberwerk Grund
Pol

Pol
Unterwerk Grund

Double-Face-Bindung
Oberwerk Grund
Pol

Pol
Unterwerk Grund

Abb. 2: Beispiele einiger Bindungsarten fiir Kettflorgewebe

Messerbank hin und her bewegt wird, durchgeschnitten. Die ge-
genseitige Flihrung der Warenbahnen und die Anordnung der
warenfihrenden und schneidenden Elemente mull so vorge-
nommen werden, da dem Messer leicht gespannte Florfiden
vorgelegt werden (Abb. 3).

Polkette

Warenbaume Schafte fur

Grund u. Pol

Waren-

unterwerk Abzugwal zen

i
\
Oberwerk

—

Sprelzwalze

Polausglelch-
Umjenkwal zen stange

Abb. 3: Maschinenquerschnitt einer Doppelwerkwebmaschine

In der Veloursweberei werden Pliische fiir die Mébel- und die
Autoindustrie, Decken fiir den Heimbereich sowie Samte fiir
Dekoration und Bekleidung hergestellt. Als Materialien fiir die
Grundketten finden fast ausschlieflich Baumwollspinnfaser-
garme Verwendung (Ausnahme: Viskosefilamente fiir Chiffon-
samte und Polypropylen fiir Autopliische). Die Polketten beste-
hen je nach Verwendungszweck und charakteristischen regio-
nalen Unterschieden aus Baumwolle (fiir Dekorations- und Be-
kleidungssamte), Mohair und Wolle (fiir hochwertige Mdobel-

gentlich positive Eigenschaft der Chemiefasern mit sich. Garne
aus naturlichen Faserstoffen sind ungleichméBiger, und eine
unregelmafBige Anfarbung wirkt sich nicht in dem MaBe aus, wie
dies bei den sehr gleichmaBigen Chemiepolfasergarnen der Fall
ist.

Schwankungen der Spinndrehungen, des Offnungsgrades der
Polnoppen und/oder des Avivageauftrages wirken sich dagegen
viel starker bei den Chemiefasergarnen aus.

Um die Unterschiede der physikalischen Parameter auszuglei-
chen, mul} eine gute Quermischung der Garne erreicht werden.
Mit hoher Wahrscheinlichkeit soll gewahrleistet werden, da
Polgarne von einer Spinnstelle bzw. einer Spulstelle im Gewebe
nicht nebeneinander zu liegen kommen. Das kann erreicht wer-
den, indem beim Aufstecken der Garne auf das Ablaufgatter
darauf geachtet wird, daf§ die Spulen aus einem Karton immer
abwechselnd angeordnet werden (Abb. 4). Eine Blockaufstek-
kung, die zu Bandchen gleicher Garne in der Polkette fiihren
kann, ist also unbedingt zu vermeiden.

Karton 1

o}

i

. ur
X . Schermaschine

Karton 2

\

Garnvorrat Aufsteckgatter

Abb. 4: Aufsteckschema fiir Chemiefasergarne in der Kettvorbereitung

Der Organisationsablauf in der Vorbereitung ist bei der Verar-
beitung von Chemiefasergarnen also aufwendiger, fehlertrach-
tiger und der Mitarbeiter wird mehr gefordert.

Das Laufverhalten der Ketten, hier sind Pol- und Grundketten
gemeint, wird von den gewdihlten oder den moéglichen Ferti-
gungs- und Verarbeitungsmoéglichkeiten mitbestimmt. Beson-
ders die Grundketten mit den (iiblicherweise) héheren Bela-
stungen werden sowohl geschlichtet als auch ungeschlichtet
verarbeitet.

Bei geschlichteten Ketten kann ein besseres Laufverhalten oder
eine erst hierdurch moégliche Verarbeitung erreicht werden. In-
folge der geschlichteten Grundketten treten in der Regel weni-
ger Kettbriiche und, wegen der verminderten Anzahl abstehen-
der Fasern, auch weniger Polfadenbriche auf.

Bei ungeschlichteten Ketten wird der Mehraufwand beim We-
ben wegen erhéhter Fadenbruchzahlen und langerer Bruchbe-
hebungszeiten durch Verklammerungen und Nesterbildung
durch eine kirzere bzw. entfallende NaBausriistung (Auswa-
schen) der Rohware teilweise wieder aufgehoben. Einen weite-
ren 6kologischen und finanziellen Vorteil bringt die unge-
schlichtete Kette durch die Verminderung der Schadstoffbela-
stung des Wassers und dem Wegfall der Abgaben nach dem Ab-
wasserabgabengesetz (AbwAG) und dem Wasserhaushaltsge-
setz (WHG).* >

3. Verarbeitung

Von der Vielzahl der technischen Besonderheiten bei der Verar-
beitung von Chemiefasern in der Veloursweberei soll iiber das
Schneiden der Polnoppen auf der Webmaschine berichtet wer-
den. Nach dem Schufleintrag, welcher auf allen Doppelwerk-
Velours-Webmaschinen mit Stangengreifern erfolgt, werden
die beiden durch die Polkette zusammenhingenden Gewebe
noch auf der Webmaschine geschnitten. An Versuchen hat es
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nicht gefehlt, den Schneidproze8 auBlerhalb der Maschine zu
verlegen. Zwei Hauptgriinde sind fir das Scheitern zu nennen:

— einmal die unzureichende Qualitét des Schnittes (Gleichmaé-
Bigkeit) und die unzureichende GleichmiBigkeit der Noppen-
lange in beiden Geweben,

— zum anderen der recht grofie und damit teure Aufwand
(Handhabung und Regelung), den auf der Webmaschine auf-
gegebenen Spannungszustand des Gewebes in Liangs- und
Querrichtung durch Gewebeabzug und Breithalter wieder
herbeizufiihren, denn nur unter den Spannungszustinden,
die beim Webvorgang geherrscht haben und die fiir den Pol-
stand verantwortlich sind, wird ein qualitativ hochwertiger
Schneidprozef ermoglicht.

Das Schneiden erfolgt mit einem Messer, welches auf der Mes-
serbank (in SchuBrichtung) hin- und herbewegt wird. Das Dop-
pelgewebe wird zwischen der Schneidbank und dem Druckline-
al gefithrt und vom Messer durchschnitten (Abb. 5). Die Messer-
bahn muB einwandfrei gerade sein, der Messerschlitten, der das
Messer trégt, muBl schwingungsarm angetrieben werden, und
das Messer wird nach jeder Hin- und Herbewegung gescharft.
Dies geschieht an Schleifsteinen, die neben den Gewebebahnen
angeordnet sind. Es sind mindestens zwei Schleifsteine, ge-
trennt fir den Ober- und den Unterschliff, erforderlich.

Abzugwalze 3 Messer
Oberwerk E
Drucklineal
Messerschlitten /ﬁ ST Doppelwerk
pbzugnalze Schnetdbank
Unterwerk
Oberware —F Unterware
e
Q.. .. Warenabzug

Abb. 5: Anordnung von Messer und Abzugswalzen

Der Antrieb des Messerschlittens erfolgt durch ein Zugmittelge-
triebe. Alle auf dem Markt befindlichen Velours-Webmaschinen
mit Doppelwerk wenden das Prinzip des umgekehrten Fla-
schenzuges an, bei dem die Bewegungen der losen Rollen (ange-
trieben von einem Kurbeltrieb) tiber die festen Rollen verviel-
facht auf den Messerschlitten Gibertragen werden. Das Antriebs-
schema ist in der Abbildung 6 dargestellt. Die Elastizitit der
Antriebsschnur gentigt der Forderung nach einem schwin-
gungsarmen Antrieb, da nur stark geddmpfte Schwingungen
den Messerschlitten erreichen kénnen.

Verlagerungen der Messerschnittlinie sind unbedingt zu ver-
meiden, denn schon wenige Hundertstel Millimeter konnen sich
in empfindlichen Qualitaten als Fehlerstellen bemerkbar ma-
chen. Hervorgerufen werden kénnen die Verlagerungen durch
Schwingungen der Messerbank, des Messerschlittens und/oder
des Messers oder durch Relativbewegung zwischen den Gewe-
beflihrungselementen und dem Messer.

Der Schnittvorgang des Messers muf} zeitlich zwischen zwei
SchuBanschlégen erfolgen, d. h. in weniger als einer Maschinen-
umdrehung, da wéhrend der SchuBanschlagphase wegen der
Vortuchbildung (Pauken) der Warenrand Bewegungen aus-
fiihrt, die sich bis auf die Messerschnittlinie auswirken und dort
zu Fehlern fiihren wiirden.
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Abb. 6: Schema des Messerantriebs

Abhéngig von den gewebten Qualitaten wird die Schnittfolge
gewdhlt. Man unterscheidet die Schnittfolgen 1:1, 2:1 oder 3:2.
(Die Zahlen geben an, auf wieviele Schiisse jeweils ein Schnitt
erfolgt.) Samte, Jacquardgewebe und hochwertige Pliische wer-
den fast ausschlieBlich mit 1:1 geschnitten.

Unter Berticksichtigung eines kontinuierlichen Gewebeabzugs
liegt die Spur der Messerbahn (Messerschnittlinie) schrig zu
den Schiissen (Abb. 7). Je mehr Schiisse pro Schnitt eingetragen

[ Gewebebrel te ————mmy

| == Polnoppe

——— Schnittfiache beim ]
HMesserdurchoang von
* F1nks nach rechts
m/smmnﬂache belm

Messerdurchgang von
rechts nach 1inks

fo

e e s s e e .
‘ %
L

Schnittfolge 2 : 1

Transportrichtung
des Gewebes

Schufabstand = $p°!
%.g

Schnittfolge 1 : 1
Unterware, V - Bindung

Abb. 7: Schematische Darstellung der Schnittflichen des Kettflorgewebes

werden und je dicker das Polgarn ist, desto gréBer wird die
Wahrscheinlichkeit, dal Polnoppen nur angeschnitten werden.
Aus dem nicht unterbrochenen Gewebeabzug resultiert ein
Spannungsausgleich und eine mégliche axiale Verschiebung der
halb durchschnittenen Polnoppe. Die Folge ist ein Stufenschnitt
(Abb. 8). Erfahrungsgemal werden beim nachfolgenden Sche-
ren nur kleinere Fehler behoben. Beim Uberschreiten gewisser
UngleichméBigkeiten kénnen diese Fehler nurmehr teilweise
beseitigt werden.

Uber eine praktische Erfahrung beim Schneiden der Gewebe
soll noch kurz berichtet werden. Die an einigen Stellen von ge-
schnittenen Geweben beobachteten Schmelzstellen versuchte
man durch die laufend gestiegenen Eintragsfrequzenzen und die
damit verbundenen erhéhten Schnittgeschwindigkeiten des
Messers zu erkldren. Zur besseren Fiihrung des Messers wurde
die Schnittlinie fiinf bis sieben Millimeter in den Bereich von
Drucklineal und Schneidbank gelegt. Um die Reibung zu ver-
mindern, setzte man (mit Teflon) beschichtete Messer ein
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(Abb. 9). Das Resultat widersprach jedoch allen Erwartungen:
Die Kunststoffbeschichtung verschlo8 die Poren der Schleifstei-
ne und verhinderte gleichzeitig die Ableitung der durch Schlei-
fen und Schneiden entstehenden Warme.

17w1 Polzwirn Polzwirn
Polzwirn
halb geschnitten durchtrennt
(Stufenschnitt)
Abb. 8: Polschneiden
Oberware
/
& Doppelgewebe
Messer mit e
Beschichtung /

\

\

Unterware

5...7 mm

Abb. 9: Messerfuhrung in der Schnittzone

4. Ausriistung

Zur Ausrustung wird die Rohwarenschau gezihlt. Sie sollte so
schnell wie moglich erfolgen, um Fehler durch falsche Einstel-
lungen bzw. Materialien zu erkennen und um sie abzustellen.
Das Erkennen und die Sichtbarkeit von Fehlern ist auf der Web-
maschine selbst oft nicht méglich.®

Die zur Zeit erkennbaren Trends gehen zu groBeren Rollen-
durchmessern fiir langere Lauflangen. Hiermit werden bessere
Ausnutzung des Materialeinsatzes und eine effektivere Hand-
habung in der Veredlung durch langere Stiicke zwischen den
Niahten ermoglicht. Die damit erreichte Reduktion von Abfall
und die Arbeitserleichterung lassen auch heute Investitionen zu.

Die folgende Ausrustung, die sich an die Rohwarenschau an-

schlieit, kennt eine ganze Anzahl von Prozessen bzw. Elemen-
ten, die fir die unterschiedlichen Qualitidten in Kombination
angewandt werden:

— Schlagen und Bursten zum Entfernen von anhaftenden Fa-
sern, Faserabschnitten, Staub, Schmutz und Schneidstaub,

— Rauhen zum Aufdrehen der Polnoppen und zur Griffverbes-
serung,

— Scheren zum Egalisieren der Polhéhe,
— Dampfen zum Befeuchten der Ware,
~ Trockenzylinder zum Biigeln,

— Kratzenbandrollen zur Griffverbesserung und zur Verande-
rung der Pollage,

— Heizplatten zur Erwdrmung des Gewebes,

— Spannungslosmachen zwischen zwei (positiven) Kratzenrol-
len.

Mit diesen Prozessen werden die Polnoppen aufgedreht, ausge-
kammt und parallelisiert. Kurzfasern und Schmutz werden ent-
fernt und die Bauschigkeit verbessert. Das Dampfen und Bligeln
erhoht daneben noch die Haltbarkeit der Noppen im Grundge-
webe. Beim Aufdrehen des Pols und dem Auskimmen der Leit-
und Schlepphaken des Garnes ist die Polnoppenoberflache un-
gleich, und die abstehenden Fasern miissen mit der néichstfol-
genden ProzeBstufe abgeschert werden. Der Pol wird auf abso-
lut gleichméBige Hohe abgeschert. Das Polgewebe wird in der
gesamten Breite Giber eine Kante mit vorgewéhltem Radius ge-
zogen. Dabei werden die Fasern der einzelnen Noppen so abge-
spreizt, daf sie in den Bereich des mit Spiralmessern versehenen
Scherzylinders und einem stationdren Messer gelangen
(Abb. 10). Die abgeschnittenen Fasern und der anfallende
Schnittstaub werden abgesaugt. Die anschlieBende Aufma-
chung richtet sich nach Qualitat und Weiterverwendung: ent-
weder wird abgelegt oder wieder aufgerollt.

rotierender
Scherzyiinder

(Z
XX TTTATLLLXEXETS
R O XS

Schermesser

=

gescherte

Rohware ware

schnittlineal

Abb. 10: Arbeitszone beim Scheren

Das Farben gehort zur Naflausriistung, die daneben hauptsach-
lich das Waschen umfaBt. Neben der Garnfiarbung werden alle
in der Flachweberei bekannten Arten der Farbung angewandt:
Jets, Jigger und Kontinuefarbung. Die Sternfarbung wird ins-
besondere fiir Bekleidungssamte und hochwertige Pliische ein-
gesetzt. Das Naflbiirsten dient zum Legen des Flors, wobei eine
Schonung der Polnoppen erreicht wird.

Die Endausriistung umfafit oft einen Harzauftrag, der den Arti-
kel schwerentflammbar und/oder schmutzabweisend macht.
Eine Rickenbeschichtung mit Latex dient der Noppenverfesti-
gung. Die trockene Endausriistung erfolgt mit gleichen oder
adhnlichen Prozessen bzw. Elementen, wie sie zuvor fiir die Trok-
kenausrustung beschrieben wurden.

Die nach dem (nassen) Farbeprozel} aufgetretenen Veranderun-
gen beeinflussen die Ware positiv, z. B. durch zuséitzlichen
Bausch, aber auch negativ, z. B. durch unterschiedlichen Faser-
schrumpf. Ein Zustand, der meist auftritt und immer korrigiert
werden muf}, ist der unterschiedliche Polstand nach dem Trok-
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KenprozeB. Entweder ist der aufrechte Stand oder ein leichter
Lageflor gewlinscht. Bei hitzeempfindlichen Fasern wird vor
der Burstwalze, die mit einer Art Kratzenband belegt ist, ein In-
frarotstrahler plaziert. Die hierdurch erweichten Fasern sind
jetzt biegsamer und lassen sich in die gewtinschte Richtung bir-
sten. Eine anschlieende Abkuhlung fixiert die Lage.

5. Zusammenfassung

Es wurden verschiedene Verfahren zur Herstellung der Kett-
florgewebe vorgestellt. Eingesetzt wurde hierfiir bis heute fast
ausschlieilich das zweischiitzige Doppelwerkwebverfahren.
Weiter wurden einige Bindungen besprochen. Einige Besonder-
heiten bei der Herstellung von Kettflorgeweben aus Chemiefa-
sern in der Vorbereitung, bei der Verarbeitung und in der Ausru-
stung wurden beschrieben.
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Verarbeitung unterschiedlicher Chemie-
fasern in der Rotorspinnerei

Dr. Burkhard Wulfhorst,Ing. (grad.) HeinzE rn s t, Schu-
bert & Salzer AG, Ingolstadt, Bundesrepublik Deutschland

In der anwendungstechnischen Abteilung eines Spinnereimaschinenherstel-
lers steht eine vollstandige Spinnlinie jeweils fur die Ring- und die Rotor-
garnherstellung zur Verfliigung. In dem vorliegenden Referat wird uber die
Verarbeitung unterschiedlicher Chemiefasern in der Rotorspinnerei dieser
anwendungstechnischen Abteilung berichtet. Es handelt sich dabei um Vis-
kose-, Polyester-, Polyamid-, Polyacryl- und Polypropylenfasern. Ferner
wird dber die Herstellung von Mischgarnen aus Baumwolle/Polyester,
Baumwolle/Viskose, Baumwolle/Polyacryl, Viskose/Polyester, Polyester/
Wolle berichtet. Die Feinheit der hergestellten Garne erstreckt sich auf den
Bereich von 20 bis 300 tex. Es wird iber die Garnqualitit der genannten Gar-
ne in Abhdngigkeit von der Garnfeinheit berichtet. Dariiber hinaus sollen
anwendungstechnische Erfahrutigen weitergegeben werden. Diese Erfah-
rungen beziehen sich nicht nur auf spezielle Beobachtungen der produzie-
renden Maschinen, sondern auch auf spezielle Einstellvorschriften der Ma-
schinen, die beachtet werden sollen. AbschlieBend wird auf Einsatzgebiete
eingegangen.

The department of application technology of a spinning machinery
manufacturer has at its disposal a complete line of spinning equipment each
for the production of ring spun and rotor spurn yarns. The present report is on
the processing of different man-made fibres on rotor spinning machines in
this department of application technology. The fibres in question are of the
viscose, polyester, polyamid, polyacrylic, and polypropylen type.
Furthermore, it will be reported about the production of blended yarns
composed of cotton/polyester, cotton/viscose, cotton/polyacrylic, viscose/
polyester, and polyester/wool. The fineness of yarns produced ranges from 20
to 300 tex (30’s to 27). Informations will be given about the quality of these
yarns related to the yarn fineness. Moreover, experiences shall be passed on
which do not only refer to particular observations made on machines but also
refer to special setting instructions necessary to be adhered too. Finally, end
uses of the yarns will be dealt with.

1. Einleitung

In unserer anwendungstechnischen Abteilung stehen fiir Versu-
che eine vollstandige Spinnlinie der Ring- und der Rotorspinne-
rei zur Verfiigung. Es werden anwendungstechnische Entwick-
lungsarbeiten und Kundenversuche durchgefiihrt. Unsere Ver-
suche beziehen sich auf sehr unterschiedliche Rohstoffe und
Garne. Bei unseren Ausspinnungen entfallen etwa zwei Drittel
aller Versuche auf Spinnfasergarne aus Chemiefasern und auf
Spinnfasermischgarne. In dem folgenden Referat soll die Verar-
beitung von Chemiefasern in der Rotorspinnerei an Beispielen
exemplarisch behandelt werden. Auf der Basis anwendungs-
technischer Erfahrungen wird erldutert, was beim Rotorspin-
nen in Abhangigkeit von den besonderen Eigenschaften unter-
schiedlicher Chemiefasern zu beachten ist. Auf Garnwerte und
Endprodukte wird ebenfalls eingegangen.

2. Verwendete Roforspimlmaschinen

Bei der Verarbeitung von Chemiefasern ist die Spinnlinie, ver-
glichen mit der Baumwollspinnerei, relativ kurz. In der Abbil-
dung 1 ist eine Chemiefaseranlage dargestellt mit der Maschi-
nenfolge: Mischgreifer — Mischoftner — Feinoffner — Karde KU
12 mit Flockenspeisung. Die Leistung dieser Anlage betragt bis
600 kg/h. Es folgen danach eine oder zwei Streckpassagen und
die Rotorspinnmaschine. Soll eine Streckenmischung, z. B. mit
Baumwolle, durchgefiithrt werden, so ist zwischen Karde und
den zwei Streckpassagen noch eine weitere Mischstrecke einzu-
ordnen. Falls dabei eine hohe Dosiergenauigkeit der Mischungs-
partner verlangt wird, sind der Mischstrecke unbedingt regu-
lierte Kardenbander vorzulegen. :

In den meisten européaischen Betrieben wird heute far die Her-
stellung von -Spinnfasermischgarnen noch die Streckenmi-
schung angewandt. In den USA dagegen wird die Flockenmi-
schung bevorzugt. Diese Tendenz ist auch in Europa erkennbar.
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Abb. 1: Putzereilinie far Chemiefasern: Mischgreifer — Mischoffner -
Feinsffner — Karde KU 12

Die Flockenmischung ergibt eine bessere Durchmischung. Fer-
ner ist eine hohe Dosiergenauigkeit gegeben.! In der Abbildung
2 ist als Beispiel fur die Flockenmischung von Baumwolle und
Chemiefasern eine Putzereilinie angegeben. Am Ende des

Y
i s ———————— s

Z

Abb. 2: Putzereilinie fiir Mischgarne aus Baumwolle/Chemiefasern
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Baumwollzuges sowie am Ende des kurzen Chemiefaserzuges
sind jeweils Wiegekastenspeiser angebracht. Daraufhin folgen
Mischer, Feinéffner und Karde KU 12 mit Flockenspeisung.

Bei den zu besprechenden Versuchen wurden die genannten
Spinnlinien in unserem Technikum eingesetzt. Fiir die Versuche
erhielten wir Flocken-, Karden- oder Streckenbédnder von den
Spinnereien. In allen Fallen erfolgte die Garnausspinnung auf
RU 11 oder auf RU 11-Spincomat (Abb. 3). In der Spincomat-
Ausfiihrung ist ein umlaufender Automat vorhanden, der fol-
gende Funktionen ausfiihrt:

— automatische Rotorreinigung,
— automatische Fadenbruchbehebung,
— automatischer Spulenwechsel.

Bei der manuell bedienbaren Grundmaschine RU 11 und bei
dem Spinnautomaten RU 11-Spincomat sind alle faserfiihren-
den Spinnelemente identisch.

Abb. 3: RU 11 — Spincomat

Fiir die Ausspinnung von Garnen im groben Nummernbereich
von Nm 0,5 bis Nm 6 (2 — 0,17 ktex) ist die Rotorspinnmaschine
RL 10 besonders geeignet. Diese Maschine wird insbesondere
fir die Herstellung von groben Acrylgarnen, z. B. fiir Decken,
und fiir die Herstellung von Garnen aus Regeneratfasern fiir
Putzticher und Grundgewebe eingesetzt.

3. Allgemeine Verarbeitungshinweise beim Rotor-
spinnen mit Chemiefasern

Eine wichtige Voraussetzung zur Herstellung einwandfreier
Spinnfasergarne ist die optimale Ausstattung der Rotorspinn-
maschine mit faserfithrenden Spinnelementen. Hierbei handelt
es sich um Speisemulde, Auflésewalze, Rotor und Abzugsdiise.
Diese Spinnelemente sind in der schematischen Darstellung der
Rotorspinneinheit in Abbildung 4 erkennbar. Haufig ist es er-
forderlich, zur Optimierung der Maschinenausstattung um-
fangreiche Vorversuche durchzufiihren.

Die Speisemulde in Abbildung 4 gibt es in zwei verschiedenen
Ausfiuhrungen: einmal fiir den Kurzstapelbereich und zum an-
deren fiir den Mittelstapelbereich. Kiirzere Fasern sollten fir
die Auskdmmung niher an die Auflésewalze herangefiihrt wer-
den als lingere Fasern, um eine kontrollierte und schonende
Auflosung zu gewahrleisten. Die Intensitat der Auflgsung 146t
sich durch die Garnitur und durch die Auflésewalzendrehzahl
beeinflussen. Je groBer der Brustwinkel, desto intensiver die
Auflésung (Abb. 5). Die OB 20 mit 25° Brustwinkel wird fiir
Baumwolle und Viskose eingesetzt. Die OS 21 mit 12° Brustwin-
kel ist fiir Polyester, Polyamid, Polyacryl und Polypropylen ge-
eignet. Nadelwalzen mit + 5 oder — 5° Brustwinkel werden bei
Chemiefasern und Wolle. vor allem bei Fingerem Stapel. einge-

setzt. Der Aufldsewalzendurchmesser von 80 mm bietet Vorteile
gegentiber kleineren Auflésewalzen hinsichtlich

— niedrigerer Drehzahl,
— VerschleiB und bei der
— Verarbeitung von Chemiefasern im Mittelstapelbereich.

Die Schmutzabscheidung (Abb. 4) wurde speziell fiir die Verar-
beitung von Baumwollfasern entwickelt. Es hat sich jedoch her-
ausgestellt, dafl diese Einrichtung auch zum Ausscheiden von
verknoteten und verklebten Faserbtlindeln bei der Verarbeitung
von Chemiefasern ntitzlich ist. Dartiber hinaus gibt es die Mog-
lichkeit, bei der Verarbeitung von Chemiefasern einen Kera-
mikstift einzuschwenken, um die Ausscheidung zu vermeiden.

Abb. 4: Schematische Darstellung der Spinneinheit von RU 11

Abb. 5: Auflgsewalzen mit Nadeln sowie mit Garnitur OB 20 und OS 21
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Die Wahl des Rotors ist bestimmend fiir die Garneigenschaften.
Bei RU 11 gibt es Rotoren mit Durchmessern im Bereich von 40 —
92 mm. Bei RL 10 sind Rotordurchmesser im Bereich von 100 —
140 mm vorhanden.

Je langer der Stapel und je grober die Nummer, desto gréBer
sollte der Rotordurchmesser sein. Fiir die Herstellung weichge-
drehter Garne ist ebenfalls ein relativ groer Rotordurchmesser
zu wihlen. Fur die Herstellung aufschiebefester, das heifit
bauchbindenarmer Garne, sollte ebenfalls auf gréBere Rotor-
durchmesser zurtickgegriffen werden. Fiir die Herstellung von
mittleren und feinen Garnen mit méglichst hoher Produktion ist
jedoch ein kleiner Rotordurchmesser geeignet (z. B. Rotordreh-
zahl 70000 min !, Rotordurchmesser 40 mm).

Die Rotorrille gibt es mit unterschiedlichen Offnungswinkeln
(Abb. 6)2. Eine weite Offnung bedeutet wenige Bauchbinden
und damit aufschiebefeste Garne. Eine enge Offnung bedeutet
teilweise bessere Garnwerte, vor allem in der Garnfestigkeit.
Mit dem Offnungswinkel kann auerdem auf das Garnvolumen
EinfluB genommen werden: weite Rille — offenes Garn; enge
Rille — schlankes Garn. Die Wahl der Abzugsdiise unterstiitzt
die uber die Rotorform erzeugten Garnkriterien. Glatte Abzugs-
disen sind hinsichtlich der Garmwerte und der Aufschiebefe-
stigkeit von Vorteil. Gekerbte Dusen fithren zu haarigeren und
volumingseren Garnen. Ferner kann durch den Einsatz von ge-
kerbten Dusen das Laufverhalten verbessert bzw. kann mit ei-
ner niedrigeren Garndrehung produziert werden.

ohne Rille

mit Rille

Abb. 6: Garnbildung bei Rotoren ohne und mit Rille
Legende:
Rotoren ohne und mit Rille:
a — Offnungswinkel
N — Normalkraft auf Rille
Z — Zentrifugalkraft
Die Gleitkraft G muBl groBer sein als die Reibung R = u.N zwischen
Fasern und Rotorwand, damit Fasern an der Rotorwand in die Rille
gleiten

Maximale Rotordrehzahlen liegen im Bereich von 70000 bis
80000 min~"'. In der Regel miissen Chemiefasern mit niedrigeren
Rotordrehzahlen verarbeitet werden als beispielsweise Baum-
wolle. Es ist vor allem darauf zu achten, da8 keine tribothermi-
schen Schadigungen der Chemiefasern, z. B. an der Abzugsdiise,
entstehen. Bei der Diskussion iiber die Produktionsleistung von
Rotorspinnmaschinen ist es sinnvoller, iiber die Lieferge-
schwindigkeit als Uber die Rotordrehzahl zu diskutieren. Aus
der Abbildung 7 geht der Zusammenhang zwischen Rotordreh-
zahl und Liefergeschwindigkeit hervor.

Bei der Wahl von Rohstoff und Garnnummer ist auf die Anzahl
der Fasern pro Garnquerschnitt zu achten. In der Regel sollten
beim Rotorgarn 115 bis 125 Fasern pro Garnquerschnitt nicht
unterschritten werden. Ausnahmen sind lediglich bei trocken
gesponnenem Acryl méglich. In der Abbildung 8 ist der funktio-
nale Zusammenhang zwischen Ausspinngrenze und Faserfein-
heit wiedergegeben.

Chemiefasern, die auf der Ringspinnmaschine problemlos ver-
arbeitbar sind, konnen nicht ohne weiteres fiir die Rotorspinne-
rei empfohlen werden. Auf jeden Fall muB die Spinnpréparation
rotorspinngerecht sein. Darunter ist zu verstehen, daB die Faser-
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reibung gegentiber den Fasertypen fiir die Ringspinnerei verrin-
gert werden muB. Die Faser/Festkérperreibung sollte um 35 %
und die Faser/Faserreibung um 20 % verringert werden?.
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Abb. 7: Wechselwirkungen: Rotordrehzahl, Liefergeschwindigkeit und Ma-
schinenproduktion in Abhangigkeit von der Gammnummer
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Abb. 8: Ausspinngrenze in Abhéangigkeit von der Faserfeinheit

4. Herstellung von Spinnfasergarnen aus Chemie-
fasern und von Spinnfasermischgarnen

4. 1 Versuchsprogramm

Fir die Diskussion iiber die Verarbeitung unterschiedlicher
Chemiefasern in der Rotorspinnerei wurde auf Versuche in un-
serem Technikum zuriickgegriffen. In Tabelle 1 sind Rohstoffe
und Garnnummern der Spinnfasergarne angegeben. In Tabelle
2 befinden sich die Werte fur die Spinnfasermischgarne. Die
textilphysikalischen Werte der bei diesen Versuchen hergestell-
ten Garne sind in den Abbildungen 9 bis 16 graphisch aufgetra-
gen (Abb. 9 bis 12 Spinnfasergarne, Abb. 13 bis 16 Spinnfaser-
mischgarne). Die Garnwerte werden bei der nachfolgenden Dis-
kussion uber die Verarbeitung unterschiedlicher Rohstoffe her-
-ngezogen. Die Versuchsergebnisse in den Abbildungen 9 bis 16
dirfen jedoch nicht absolut gesehen werden. Es ist bekannt, daB
die Eigenschaften von Spinnfasergarnen und von Spinnfaser-
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mischgarnen auBerordentlich stark von der entsprechenden Fa-
serprovenienz abhingen. Bei Einsatz einer anderen Rohstoff-
provenienz wiirden sich unter Umstdnden andere Garnwerte er-

geben.

Tabelle 1: Rohstoffe fiir Spinnfasergarne

Nm tex
Polyester PES 1,7/40 20-50 50-20
Polyamid PA1,7/40 20-50 50-20
Polyacrylnitril PAC 1,6/40 2040 50-25
PAC 3,3; 5,5/60 3-10 333-100
50/50
Viskose VI1,7/40 13,5-50 74-20
Polypropyien PP 7,7/60 3-5 333-200
Tabelle 2: Rohstoffe fiir Spinnfasermischgarne
Nm tex
Baumwolle/Polyester
CO/PES 1,7/40 8,5—-50 118-20
50/50
CO/PES 1,7/40 40-50 25-20
33/67
Baumwolle/Viskose-Abfalimischung
COVI 3-10 333-100
85/15
Baumwolle/Polynosic
CONI1,7/40 24 -40 v42-25
50/50
Baumwolle/Polyacrylnitril
CO/PAC 1,7/40 24-40 42-25
50/50
Polyester/Viskose
PES/VI 17 -50 59-20
67/331,7/40
Polyester/Wolle
PES/WO 14-20 71-50
50/50
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4. 2 Verarbeitung von Chemiefasern in der Rotor-
spinnerei

Polyester und Polyamid

Polyester- und Polyamidfasern werden in der Regel in Mischung
mit Baumwolle oder Viskose versponnen. Bei der Mischung mit
Baumwolle lassen sich die Vorteile der Chemiefasern (hohe Fe-
stigkeit, hohe Scheuer- und Dauerbiegewechselfestigkeit, Pfle-
geleichtigkeit) mit den bekleidungsphysiologischen Vorteilen
der Baumwolle kombinieren. In der Abbildung 9 ist die hohe Fe-
stigkeit von Polyester- und Polyamidspinnfasergarnen erkenn-
bar. Auch bei der Verspinnung von Spinnfasermischgarnen ist
dieser Vorteil, wie in Abbildung 13 ersichtlich, noch vorhanden.
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Abb. 13: Rotorgarn

Polyesterspinnfasern werden in der Rotorspinnerei mit einem
wesentlich hoheren Anteil als Polyamidspinnfasern verarbeitet,
da Polyesterspinnfasern universeller einsetzbar sind. Der Vor-
teil liegt insbesondere in dem geschmeidigen und vollen Griff
der Fertigwaren. Polyesterspinnfasern werden im Titerbereich
von 1,3 bis 1,7 dtex eingesetzt. Grobere Fasern gehen in techni-
sche Einsatzgebiete. Erbacher? hat tber die Verarbeitung
von Diolen 44 mit 0,6 dtex in der Rotorspinnerei berichtet. Der
Drehungsbeiwert konnte bei Nm 60 (17 dtex) auf am = 50 redu-
ziert werden. Bei handelstiblichem Titer von 1,3 bis 1,7 dtex liegt
der praxisiibliche Drehungsbeiwert im Bereich von 110 bis 150.

Die Ausspinngrenze flir Garne aus Fasern mit 0,6 dtex liegt er-
wartungsgemal wesentlich hoher als heute tblich. Erba -
c h e r *hat Garne der Nummer Nm 150 (6,7 dtex) mit am = 80
ausgesponnen. Diese Faser eignet sich auch fiir die Mischung
mit Baumwolle, Schurwolle, Angora und Naturseide.

Garne aus Feinstfasern werden insbesondere fiir Samt, Velve-
ton, gerauhte und geschmirgelte Flachgewebe eingesetzt. Hier
konnten sich Rotorgarne bislang nicht durchsetzen. Bei Rotor-
garnen aus Fasern mit dem Titer 1,3 bis 1,7 dtex sind folgende
Einsatzgebiete zu nennen, wobei insbesondere Spinnfaser-
mischgarne Verwendung finden:

— Hemden und Blusen,

— Freizeitkleidung,

— Berufskleidung,

— Unter- und Nachtwische,

— Haushalts- und Tischwasche.

Fiir das Verspinnen dieser Chemiefasern auf der Rotorspinnma-

schine konnen folgende spezielle Empfehlungen gegeben wer-
den:

— Die Rotordrehzahlen sollen nicht extrem hoch sein, da sonst
Schmelzstellen an Fasern entstehen konnen (tribothermische
Schidigung an der Abzugsdiise). Die Rotordrehzahlen sollen
etwa 10 % niedriger sein als bei reiner Baumwolle unter ver-
gleichbaren Bedingungen. Bei pillarmen Typen muf} die Ro-
tordrehzahl gegebenenfalls weiter reduziert werden.
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— Wegen der hoheren Faserhaftung soll die Auflésewalzendreh-
zahl 7000 — 8000 min~' betragen anstatt 6000 — 7000 min~! bei
Baumwolle. ‘

— Die Spinnpréparation muf3 rotorspinngerecht sein, da sonst
Ablagerungen im Rotor und an der Abzugsdiise entstehen.

— Glatte Stahldtisen sind anstatt Keramikdisen zur besseren
Wairmeableitung, insbesondere bei der Reinverspinnung von
Chemiefasern, zu empfehlen.

Polyacryl

Polyacrylspinnfasern lassen sich auf Rotorspinnmaschinen be-
sonders gut verarbeiten. Trocken gesponnenes Polyacryl ist da-
bei noch vorteilhafter als nafl gesponnenes Polyacryl. Dies gilt
sowohl fiir die Reinverspinnung als auch fiir die Mischung mit
Baumwolle. Es gibt zwei verschiedene Fasergruppen, die sich
nach dem Einsatzgebiet richten:

® Einsatzgebiet Decken, Deko- und Mobelbezugsstoffe: Titer-
mischung 3,3 und 5,6 dtex, 60 mm Stapellange; Garnnummer
Nm 2,5 — 12 (400 tex — 83 tex), wobei auf der RL 10 Decken-
garne bis Nm 4 (250 tex) und auf der RU 11 Garne von Nm 4
{250 tex) bis Nm 12 (83 tex) ausgesponnen werden.

@ Einsatzgebiet Jersey fir Oberbekleidung: 1,7 dtex, 40 mm
Stapellange; Garnnummer Nm 20 — 40 (50 — 25 tex). Die Mi-
schung mit Baumwolle wird deshalb bevorzugt, um die be-
kleidungsphysiologischen Vorteile der Baumwolle mit den
Vorteilen von Polyacryl in Krduselung und Festigkeit zu
kombinieren. Besonders wichtig sind dabei folgende Eigen-
schaften von Polyacryl: hohes Bausch- und Warmertickhal-
fungsvermogen, wolldhnlicher Griff, gute Pflegeleicht-Ei-
genschaften.

Verglichen mit Polyamid und Polyester weist Polyacryl eine ge-
ringere Faserfestigkeit auf (2 — 3,5 cN/dtex gegentber 3 — 6 ¢cIN/
dtex), was auch in den Garnfestigkeiten, siche Abbildung 9 und
13, erkennbar ist. Die gute Verarbeitbarkeit von Polyacryl auf
Rotorspinnmaschinen ist an der GleichméaBigkeit der Garne so-
wie an Dickstellen, Diinnstellen und Nissen erkennbar (Abb. 11
und 12 sowie Abb. 15 und 16).

Polypropylen

Polypropylenfasern lassen sich im Titerbereich von 3,3 — 7 dtex
auf Rotorspinnmaschinen gut verarbeiten. Einsatzgebiet ist in
der Hauptsache Teppichgrundgewebe aus Garnen im Feinheits-
bereich Nm 4 — 7 (250 — 143 tex). Es muf} allerdings beachtet
werden, dafi diese Fasern thermisch empfindlich und relativ
sprode sind. Aus diesem Grunde sollte die niedrigstmoégliche
Auflosewalzendrehzahl eingestellt werden. Auflerdem ist die
Hohe der Rotordrehzahl begrenzt (Abb. 9 bis 12).

Es wird versucht, auch feinere Titer im Bereich 1,7 dtex auf Ro-
torspinnmaschinen zu verarbeiten. Die Entwicklungsarbeiten
sind noch nicht abgeschlossen. Die aus solchen Fasern herge-
stellten Garne sollen fiir Sportbekleidungsartikel eingesetzt
werden. Hierbei wirkt sich die geringe spezifische Dichte von
0,9 positiv aus.

Viskose

Viskose ist in der Regel auf Rotorspinnmaschinen problemlos zu
verarbeiten. Allerdings sind zwischen den einzelnen Fasertypen
relativ grofie Unterschiede in der Faser/Faser-Haftung vorhan-
den. Falls die Praparation fur das Rotorspinnen nicht optimiert
ist, bestehen vor allem bei hohen Rotordrehzahlen Probleme
beim manuellen Anspinnen.

Viskose ist eine preiswerte Trigerfaser bei der Verarbeitung von
Abfillen und Regeneraten. Wir fithren haufig Versuche durch,
um aufbereitete Abginge auf Rotorspinnmaschinen zu verar-
beiten. In den Abbildungen 13 bis 16 ist ein solcher Versuch wie-
dergegeben. Hierbei handelt es sich um eine Baumwoll-Abfall-
mischung mit 85 % Baumwollabgingen und 15 % Viskose. Der
Abfall besteht aus aufbereitetem Strips und dem Unterboden-
abgang.

Viskose wird auch als Mischungspartner von Baumwolle und
Polyester eingesetzt. Hier haben sich insbesondere Fasermodifi-
kationen im Faserquerschnitt, in den textilphysikalischen Ei-
genschaften der Fasern und in der Praparation bewéhrt. Ait-
ken? hat iiber die Mischungsmoglichkeit von Polyester und
Viskose anléBlich der 21. Chemiefasertagung in Dornbirn be-
richtet. In den Abbildungen 13 bis 16 wird tber Spinnfaser-
mischgarne aus Baumwolle/Polynosic und Polyester/Viskose
berichtet.
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Wolle

Die Verspinnung von Wolle auf Rotorspinnmaschinen setzt
grindliche anwendungstechnische Kenntnisse voraus. Wolle
weist eine relativ niedrige Substanzfestigkeit auf und verlangt
deshalb relativ hohe Drehungsbeiwerte. Sie ist empfindlich ge-
geniiber mechanischen Beanspruchungen (Schuppenstruktur!).
Vorteilhaft ist hier der Einsatz von Nadelwalzen. Ferner sollte
der Restfettgehalt der Wolle bei der Verarbeitung auf Rotor-
spinnmaschinen unter 0,5 % liegen. Der Anteil an Restfettgehalt
und Avivage sollte 0,5 bis 0,7 % nicht libersteigen. Das Stapel-
diagramm sollte gleichmiBig sein, d. h., wenige tiberlange Fa-
sern aufweisen. Es werden moglichst gut gereinigte, gewaschene
und wenig gekriuselte Fasern gewiinscht®.

Fiir das Einsatzgebiet Oberbekleidung haben sich Mischungen
aus Wolle/PES bewihrt. Der Garnnummernbereich betragt Nm
14 — 24 (70 — 42 tex). Das Volumen des Garnes ist durch gekerb-
te Diisen und durch Rotordurchmesser > 48 mm zu erreichen.
AuBlerdem muB der Rotordurchmesser der Faserlange angepalit
werden. Die Garnfestigkeit wird durch den Mischungspartner
PES erreicht (Abb. 13). GleichméaBigkeit, Dickstellen, Dinn-
stellen und Nissen (Abb. 14 bis 16) werden durch den Wollanteil
bestimmt.
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Abb. 15: Rotorgarn

Aufbereitete Wollabfalle lassen sich auf RU 11 und RU 11-Spin-
comat gut verarbeiten. Die Rohstoffzusammensetzung ist bei-
spielsweise:

70 % regenerierte Wolle
30 % PES II. Wahl 1,7/40

oder 90 % Woll-Kammling
10 % PA 1,7/40

oder 70 % Woll-Kdmmling
30 % PES 1,7/40

Die Vorbereitung erfolgt tber:
Schneidemaschine,
Wolléffner,

Krempel,
Karde KU 12 mit Regulierung,
RU 11 oder RU 11 Spincomat

Der Nummernbereich ist Nm 8 — 14 (125 — 71 tex). Diese Garne
ersetzen Streichgarne und werden demgema8 fir Strickwaren
und fiir gerauhte Gewebe eingesetzt (z. B. Sakkos, Flanellho-
sen).
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Abb. 16: Rotorgarn

5. Zusammenfassung

In der anwendungstechnischen Abteilung eines Spinnereima-
schinenherstellers steht eine vollstandige Spinnlinie jeweils fiir
die Ring~ und Rotorgarnherstellung zur Verfiigung. In dem vor-
liegenden Fall wurde tiber die Verarbeitung unterschiedlicher
Chemiefasern in der Rotorspinnerei berichtet. Es handelt sich
dabei um Spinnfasergarne aus Viskose, Polyester, Polyamid,
Polyacryl und Polypropylen sowie um Spinnfasermischgarne.
Die Mischung von Chemiefasern mit Naturfasern erfolgt insbe-
sondere aus dem Grund, um die Vorteile der beiden Rohstoff-
gruppen miteinander zu kombinieren. Dariiber hinaus werden
hiufig die Chemiefasern in der Beimischung als Tragerfaser ein-
gesetzt.

Die optimale Verarbeitung von Chemiefasern auf der Rotor-
spinnmaschine setzt breite anwendungstechnische Kenntnisse
voraus. Durch die Auswahl von Auflésewalzen und Rotoren so-
wie durch die Festlegung deren Drehzahl und die Wahl der Ab-
zugsdise lassen sich vorbestimmte Garneigenschaften erzielen.
Es werden MaBinahmen erlautert, um beispielsweise Rotorgarne
mit hoher Festigkeit oder aufschiebefeste Garne oder voluming-
se Garne herzustellen. Bei der Verarbeitung von Chemiefasern
ist insbesondere darauf zu achten, daB keine tribothermischen
Schadigungen der Fasern entstehen. Es wurde ferner erlautert,
was beispielsweise bei der Verspinnung von Feinstfasern mit 0,6
dtex zu beachten ist und welche MaBnahmen bei der Verspin-
nung von Wolle/Polyester zu ergreifen sind.
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Murata-Luftspinnen

Ing. Wolfgang G 6bbels, Tomen Textilmaschinen GmbH.
Viersen, Bundesrepublik Deutschland

Erklart wird in diesem Bericht die Funktion der MJS 801-Maschine von Mu-
rata. Das Prinzip der Verstreckung des Faserverbandes und der anschlieen-
den Verwirbelung und Verwindung der Fasern in den beiden hintereinander
geschalteten Luftdisen wird anschaulich erklért. Da bis zur ITMA 1983 in
Milano {iber 200 Maschinen verkauft und grofitenteil installiert sein werden
kann man schon von einem eingefiihrten Luftspinnverfahren sprechen. Dic
Abbildungen lassen deutlich die einzelnen Maschinenfunktionen erkennen

This report gives an explanation of the Murata Air Jet Spinner MJS 801. It
shows the principle of the drafting part and the spinning process with tw:.
kinds of air nozzle. Till ITMA 1983 in Milano more than 200 machines had
been sold most of them are installed. In that way it is possible to speak about i\
serious spinning method. All figures are showing details about the function ot
the machines.

1. Einleitung

Neben der Weiterentwicklung der Ringspinnmaschine werden
auf allen Ebenen der technischen Entwicklung grofle Anstren-
gungen bei der Suche nach neuen Verfahren zur Garnherstel-
lung unternommen. Viele Ideen sind publiziert worden und
auch von Instituten, Forschungsanstalten und Maschinenher-
stellern, zumindest auf Labormaschinen, praktisch erprobt
worden.

Aber nur wenige Verfahren haben sich im Produktionsbetrieb
einfithren lassen und den Garnherstellern die prognostizierten
Vorteile in bezug auf Qualitat und Herstellungskosten der Gar-
ne wirklich gebracht.

Zu diesen Verfahren zihlen:
— das OE-Rotorspinnen,
— das OE-Luftspinnen (Murata).

Es gibt natiirlich noch weitere Verfahren, die von den verschie-
denen Maschinenherstellern angeboten werden, aber hier sollen
nur die Verfahren aufgefithrt werden, welche tatsdchlich pra-
xiserprobt sind und Garne in groen Mengen und verschiedenen
reproduzierbaren Qualititen herstellen kénnen.

Den nach dem OE-Verfahren hergestellten Garnen haften je-
doch nach Ansicht der Verkaufsspinner gewisse Méingel an. Dies
sind die Unterschiede einiger wesentlicher Eigenschaften zum
Ringgarn. Diese Unterschiede machen einen Austausch mit
Ringgarn ohne gleichzeitige Veranderung des Endproduktcha-
rakters unmaoglich.

Die Funktion des OE-Rotorspinnens soll hier nicht weiter erlau-
tert werden, da dieses seit 12 Jahren eingefiihrte Verfahren heu-
te tiberall bekannt ist.

Bevor hier nun unser OE-Luftspinnverfahren erklért wird, sind
zum besseren Verstandnis zunachst einige Erlduterungen erfor-
derlich:

Es ist den Maschinenbauern, welche Maschinen zur Garnher-
stellung produzieren, bekannt, daBl nur durch Reduzierung der
zu bewegenden Massen beim Garnbildungsvorgang eine Lei-
stungssteigerung méglich ist.

Bei unserem Luftspinnverfahren wird der vorbereitete Faser-
verband in einem Dusensystem mit Hilfe von Preluft verdreht
und verstreckt und erhélt so die fiir die weitere Verwendung un-
erlaBlichen Eigenschaften eines Garnes. Die Verwendung von
PreBluft zur Garnherstellung ist an sich schon seit ca. zehn Jah-
ren bekannt und wurde in verschiedenen Patentanmeldungen
und Publikationen verdffentlicht. Bei unserem Luftspinnver-
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fahren wird unmittelbar vor Einlauf der Faserschar in die erste
Spinndiise eine Ablosung und Wiederanbindung an den nach-
folgenden Faserverband erzeugt. Dieser Vorgang wiederholt
sich in sehr kurzer Zeit. Es ist praktisch eine Schwingung des
Faserverbandes in der Léangsachse des Garnes (Abb. 1 und 2).

SPINNING
NOZZLE

st nozzle . N
2nd nozzle
\&
Abbildung 1 Abbildung 2

Die Entwicklung der MJS 801 hat vor acht Jahren begonnen und
zur OTEMAS 1981 wurde der Offentlichkeit eine serienreife
Maschine vorgestelit.

Uber Garnqualitat, Fasermischung und Stapelldnge der Fasern
sowie Charakter des Garnes ist in verschiedenen Veroffentli-
chungen von N ak a h ar a, Entwickler dieser Maschine, sowie
von Topf als auch Keller geschrieben worden, und ich
mochte daher zunéachst darauf nicht niher eingehen.

OE-Luftspinndiisensystem

Mit diesem System kénnen grundsatzlich alle nattrlichen und
synthetischen Stapelfasern mit einer Stapellinge zwischen 28
und 42 mm durch Drehungsgebung zu Garn verarbeitet werden.
Das bedeutet allerdings nicht, daf3 die hergestellten Garne alle
die physikalischen und textilen Eigenschaften haben, die eine
Weiterverarbeitung und praktische Verwendung gestatten. Die
Entwicklung steht hier ebenfalls am Anfang, und man kann si-
cher sein, daBl durch Weiterentwicklung dieses Verfahrens in
einigen Jahren auch andere Fasern zu (Garnen mit den erforder-
lichen und mit Ringgarn vergleichbaren physikalischen Werten
wirtschaftlicher hergestellt werden konnen, als es heute méglich
ist.

2. Die 801 MJS-Maschine

Zunichst soll erklirt werden, warum diese Maschine in der jetzt
lieferbaren Ausfiithrung konzipiert und auf den Markt gebracht
wurde:

a) Einsatzbereich

Herstellung von Stapelfasergarnen aus Polyester/BW und Po-
lyester im Nummernbereich von Ne 25 — Ne 80. Marktuntersu-
chungen haben ergeben, daB in diesem Nummernbereich das
meiste Garn weltweit noch als Ringgarn benétigt und produ-
ziert wird.

b) Streckvorrichtung

Nach der Festlegung der Faserstapellange und des Nummern-
bereiches ergab sich fast zwangsliufig die Entwicklung des
Hochverzugsstreckwerkes fur Verzige zwischen 150- und
200fach. Es handelt sich um ein 3-Zylinder-Streckwerk mit
kurzem Unterriemchen und kurzem Oberriemchen.

c) Garnreinigung und Fehlerbehebung; Auflaufspulen
Hier wurden die Erfahrungen aus dem Spulmaschinenbau voll
eingebracht und eine automatische Anspinnvorrichtung, ein
Spezialgarnreiniger und ein Wanderknoter entwickelt. Die rei-
ne Knotzeit betragt wegen der hohen Spinngeschwindigkeit 0,1
- 0,2 Sekunden.
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d) Anzahl der Spinnstellen

Die MJS 801 ist mit 60 Spinnstellen ausgestattet. Der Grund
liegt einmal darin, daB diese Maschine ungefahr den gleichen
Platz- und Kraftbedarf einer konventionellen Ringspinnma-
schine mit 400 Spindeln benétigt und auch ungeféahr die gleiche
Produktion erreicht. Ferner kommt man bei 60 Spindeln noch
mit nur einem Getriebekasten fiir den Streckwerksantrieb aus,
wobei ein schwingungsfreier Antrieb, auch bei hohen Verziigen,
gewihrleistet ist.

Die Ringspinnmaschine kann also ohne Gebiudednderung
durch die MJS-Maschine ersetzt werden. Dies gilt auch fiir dlte-
re Etagenbauten.

3. Maschinenbeschreibung

Die Streckenbandkannen werden hinter der Maschine in Dop-
pelreihen aufgestellt, die Lunte nach oben abgezogen und dann
von oben nach unten eingefiihrt. Rechts ist die Bedienungsta-
statur und elektrische Steuerung eingebaut. Die Zentralabsau-
gung ist hier untergebracht, und der Knoterwagen wird hier ge-
reinigt (Abb. 3)2.

UnitPart
¥

i
h

+
. OutEndBox

Automatic Knotter

Gear End Box

Abbildung 3

Zwischen dem linken und rechten Maschinengestell befinden
sich die 60 Spinnstellen mit einer Teilung von 215 mm. Im linken
Maschinengestell sind der Streckwerksantrieb, der Abzug, die
Garnaufrollantriebe und der Verlegungsantrieb fiir die Faden-
verlegung auf der Kreuzspule untergebracht.

Der MaterialfluB und die Arbeitsweise einer Spinneinheit
(Abb. 4) verlauft in folgender Weise:

Die Kannen mit dem Streckenband stehen hinter der Maschine.
Das Band wird nach oben gefiihrt und iiber ein Trompetenrohr
in das Streckwerk eingefuhrt und bis zum Diseneinlauf ver-
streckt. In der Diise wird dem Faserverband die Drehung gege-
ben, und iiber die Lieferwalze wird er mit der Fadenfiihrung ab-
gezogen. Von dort lduft das Garn durch den Fadenreiniger uber
die Auflaufwalze auf die Kreuzspule. Die erste Diise gibt dem
Garn eine Uberdrehung.

SPINNING  UNIT

Compressed
air

Spinning nozzle

~Blivery roller

Slack tube

Yarn clearer

Yake up !
roller g

Abbildung 4

Die zweite Diise fithrt den Luftstrom entgegengesetzt und win-
det die Drehung zurtick.

Im Falle einer Garnverunreinigung geschieht folgendes:

— der elektronische Garnreiniger schneidet das Garn ab,

— gleichzeitig kuppelt die Lieferwalze des Streckwerkes aus,

— gleichzeitig schneidet das Messer hinter der 2. Luftdiise das
Garn durch,

— der Garnrest zwischen elektronischem Reiniger und dem
Messer hinter der Diise wird von der Schlitzabsaugung erfait
und in den Sammelkasten gesaugt,

- die Absaugung, unmittelbar zwischen Dise 2 und Schere,
saugt nun den ankommenden Faden in den Sammelkasten ab,
bis das Streckwerk leergelaufen ist.

Die Anordnung der einzelnen Maschinenbaugruppen ist sehr
ubersichtlich und bedienungsfreundlich angebracht (Abb. 5).
Das Spinndiisenpaar ist in ungefdhrer Augenhohe unmittelbar
hix;)tgr dem Auslaufwalzenpaar des Streckwerkes angeordnet
(Abb. 6).

Abbildung 5 Abbildung 6

Die Ausfithrung des 3-Zylinder-Streckwerkes mit Einlauftrom-
pete, Lieferwalze, Kondensor, Unterriemchen und Frontroller
sowie Spinndiisenpaar ist duBerst solide ausgefiihrt (Abb. 7).

Der Antrieb der Lieferwalze iiber Zahnriemen vom Antriebs-
vorgelege und der E-Kupplung ist praktisch verschleiflfrei
(Abb. 8).

Abbildung 8

Abbildung 7

Bei aufgeklapptem Streckwerk wird die Lunte bis zum Unter-
riemchen vorgezogen. Dies ist die vorbereitete Startposition der
eingezogenen Lunte. Wenn das Streckenband so vorgelegt ist,
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kann das Spannsystem mit den oberen Rollen geschlossen wer-
den, und die Maschine ist startbereit (Abb. 9).

Abbildung 9

Die Toprollerachse ist im Blechgehiuse des klappbaren Deckels
gelagert, ebenso die Fihrungstraverse des Oberriemchens
(Abb. 10).

Tis Taminbaoaticn o 2oaf Joo MNlaamclone corcdnrn gnerhinlhd oo
L2e LJIUCKECDUILE dul UddS UBCIWAIZEIISYSLEN ZESCIIEILL uper
hochkant stehende Blattfedern, welche bei kurzen Wegen exak-
te Driicke auf die Streckwerkswalzen tibertragen (Abb. 11).

Abbildung 10

Abbildung 11

Die Position der Spinnduse zur Streckwerksauslaufrolle unten
spielt eine wichtige Rolle; je nach Ausspinnung wird die Ein-
laufposition des offenen Faserverbandes in die Spinndiise un-
terschiedlich eingestellt. Auch der Kondensor wird je nach
Nummer des vorgelegten Streckenbandes ausgetauscht. Das gilt
auch fur das Trompetenrohr.

Es gibt zur Zeit fiinf verschiedene Kondensoren, welche farblich
zur besseren Unterscheidung gekennzeichnet sind, und zwe:
verschiedene Einlauftrompeten. Die Qualitat des Riemchens ist
besonders fiir die MJS-Maschine entwickelt worden (Abb. 12}.

Die Spinndiisen 1 und 2 bilden eine komplette Einheit. Mit Spe-
zialwerkzeugen ist eine Demontage gegebenenfalls zum Aus-
tausch beschidigter Keramikteile moglich. Die Pfeile deuten dic
Strémungsrichtung der Luft an, die zum Spinnvorgang benotigt
wird (Abb. 13).

Eine Offnung zwischen der ersten und zweiten Diise ermdglicht
eine Kontrolle des Spinnvorganges und eine leichte Reinigung
bei Verschmutzung (Abb. 14).

Die Fithrungselemente fiir den fertiggesponnenen Faden sind
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einfach und iibersichtlich. Die Garnfithrung ist changierend zur
VerschleiBminderung des Nipprollers (Abb. 15).

Abbildung 12

2ndd Nozzle

st Nozile

Abbildunyg 13

Abbildung 14

Abbildung 15 Abbildung 16

Der elektronische Garnreiniger arbeitet optisch und ist einfach
im Aufbau und in der Wartung. Der Alarmhebel springt im Falle
des Fadenbruches heraus und gibt somit dem durchlaufenden
Anspinnwagen das Signal zum Anspinnen (Abb. 16).
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Die Auflaufspule ist als zylindrische Kreuzspule mit einem
Kerndurchmesser von 100 mm, wahlweise auch 60 mm, ausge-
bildet; der max. Wickeldurchmesser betrdgt 300 mm. Bei Fa-
denbruch wird die Kreuzspule automatisch abgehoben, um et
Einwalken des Fadenendes im Spulenkérper zu vermeider
(Abb. 17).

{
Bt

Abbildung 20 Abbildung 21
Abbildung 17

Der Knoter ist ein Kompaktknoter. Dies ist ein Fisherman-Kno-
ter, welcher innerhalb von einer Minute ausgetauscht werden
kann; eine bewahrte Konstruktion aus dem Spulmaschinenpro-
gramm (Abb. 18).

Der Knoter- und Anspinnwagen ist ein Wanderknoter. In die-
sem Gerdt sind alle Elemente {iir die erforderlichen Funktionen
zum Anspinnen und zur Verbindung der beiden Garnenden ein-
gebaut. Die Stromversorgung wird iiber Schleifkontakte ge-
wihrleistet. Ein Zahlwerk registriert die durchgefithrten Knot-
vorgénge. Elektrische Steuerschaltungen fir automatischen
Betrieb und Handbetrieb sind in der Frontplatte untergebracht
(Abb. 19).

Abbildung 22

Durch zZurickfuhrung des Saugschnorchels und des Saugmun-
des werden beide Fadenenden fir die Knotverbindung vorge-
legt (Abb. 24). Die Fadenfihrungshebel legen die Fadenenden in
den Kroter, und der Knoter verbindet diese innerhalb von Se-
kundenbruchteilen (Abb. 25).

Y -

F <

Abbildung 18 Abbildung 19

Der Anspinnvorgang:
— Die Saugdiise wird zum Fadenauslauf an der 2. Spinndtise ge
fuhrt (Abb. 20).

— Die Saugdise liegt fest an der Fadenaustrittsmiindung an
Die Lieferwalze des Streckwerkes wird eingekuppelt und de
Faden, wie oben beschrieben, gebildet (Abb. 21).

- Der Saugmund wird auf die weiter abgehobene Kreuzspule
gefiihrt, um das Fadenende fiur den Knotvorgang zu suchen
und einige Windungen abzusaugen, da diese unter Umstéin-
den auch schon fehlerhaft sein kénnten (Abb. 22 und 23). Abbildung 24 Abbiidurig 25
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Wahrend des Knotvorganges mufl der Faden stehen und wird
unmittelbar danach wieder freigegeben. Wahrend des Knotvor-
ganges wurde die langliche Saugdiise oberhalb des Reinigers ge-
6ffnet und die in einer Knotzeit von 0,1 — 0,2 Sekunden gespon-
nene Garnmenge in den Speicher angesaugt (Abb. 26). Die soge-
nannte Slack Tube ist nach einigen Sekunden wieder frei
(Abb. 27).

Abbildung 26 Abbildung 27

Der Getriebekasten befindet sich im linken Endgestell. Hier
werden die Verziige des Streckwerkes eingestellt. Darunter liegt
der Hauptantriebsmotor mit 3,7 kW und das Getriebe fiir den
Fadenfiihrerantrieb. Das Streckwerksgetriebe lauft vollstindig
im Olbad. Alle Wechselrader sind schragverzahnt und flammge-
hértet. Ein Durchlaufschauglas auBerhalb der Verkleidung er-
laubt eine einfache, dauernde Uberwachung der einwandfreien
Schmierung (Abb. 28).

Abbildung 28

Uber die Auswechslung von vier Radergruppen kénnen folgen-
de Verzige eingestellt werden (Abb. 29):

— Gesamtverzug,

— Hauptverzug,

— Lieferverzug,

— Aufwickelverzug.

a) Total Draft-Ratio bedeutet:

Nm. _ Garnnr. des Garnes
Nmv ~ Nr. des Streckenbandes

Gesamtverzug TDR =
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b) Main Draft-Ratio bedeutet:
_ Umi. Geschw. Lieferzylinder
Hauptverzug MDR = 5 occhw, Mittelzylinder

c) Feed-Ratio bedeutet:
Lief FR __Umf. Geschw. d. Frontrollers
161erverzug 8 = Umf. Geschw. d. Nipp-Rollers

d) Take up-Ratio bedeutet:

. _Umf. Geschw. Nipp-Roller
Aufwickelverzug TR ~Umf. Geschw. Aufwindetrommel

Abbildung 29

Die Steuereinheiten fur die Prefluft und die elektrische Steuer-
tafel fiir die Gesamtmaschine sind im linken Hauptgestell un-
tergebracht. Hier wurden mittlerweile einige Verdnderungen
cingefiihrt (Abb. 30).

Abbildung 30

Die PreBluft wird durch grofl dimensionierte Filterpatronen ge-

fihrt. Die Doppelausfilhrung gestattet einen Umschaltbetrieb
(Abb. 31).

Abbildung 31
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Uber die Handventile kann man gegebenenfalls einzelne Spinn-  Die Tabelle 2 fa8t in einer tibersichtlichen Aufstellung die Daten

stelle ppen zwecks Energieersparnis abschalten. Dies gilt gder MJS 801-Maschine zusammen.
rs beim Ausspinnen von Musterpartien und beim Test-

p ebenfills, wenn einige Spinnstellen einmal ausfallen
sollten (Abb 3.
Tabelle 2 Zusammenfassung der technischen Daten der
MIS 801
Haupimerkmale
Anzahl der Spinnstellen: 60 pro Maschine
Stellenteilung: 215 mm
Drehungsrichtung: ZoderS
Motoren: Hauptmotor 3,7 kW
Geblidsemotor 5,5 kW
Andere Motoren 2,0 kW
Gamnummembereich: Ne 20— Ne 80
Vorlage
Material: Mischungen BW/PES, 100 % PES
Stapellange: AB11/2” (38 mm)
KannenmaBe: 16" x 45" (410x 1200 mm)
Streckwerk
Abbildung 32 Typ: 3-Walzen-Doppelriemchen-Streckwerk
mit Pendeftrager
Bandfilhrer (Kondensor): 5 Grdflen (2, 3, 4, 5, 6 mm)
Die Aufstellung einer Maschinen, mit vier Maschinen von ; T
je 60 Spmde]ngbﬂdet meist don Antang einer Produktion. D16 g';:‘amwm' eachwincigiek: 120180 mvimin (Wechse! Motor-pulley)
ideale Spinnstellenzahl liegt von der Vorbereitungund vomBe- = 0 ad 30_—1 ﬂach Nsctpeleiae)
dienungsaufwand her bei Ga_800 bis 800 Spmnsteil‘ en (Abb. 33). S a

Spannungsverhiltnis Spinnzone: 0,96 — 1,0 (Wechselrader)
Spannungsverhaltnis Aufwicklung: 0,99 — 1,0 (Wechselrider)

Spulenaufnahme
Wickelhbhe: 5" (127 mm)
Spulendurchmesser: max. 300 mm
Spulengewicht: 4 kg
Hilsen: Kunststoff
Standardausristung
Staub-Box mit Indikator-Anzeige
Zahiwerk fir Gruppen-Doffing
Luftkontroll-Paneel
Gamreiniger
Automnatischer Knoter
Typ: Fisherman
Wandergeschwindigkeit: 15 m/min
Knotzeit + Anspinnzeit: 12s
. Luftbedarf
Abbildung 33 Luftdruck: Nicht tiefer als 6 kg/cm?
Taupunkt: Tiefer als 25° C bei 6 kg/em?
Olhaltigkeit: Weniiger als 0,07 g/m®
Luftverbrauch: Max. 56 NI/min pro Spinnstelle
Bei Einhaltyng obiger Bedingungen kann
Bei einer Garnnummerninderung, z. B. bei 100 % Polyester, i .
sind die Einstellungen so zu verédndern, wie es in Tabelle 1 dar-  sonderausstattung: Geblise-Reiniger
gestellt ist.
Tabelle 1: Einstellung der MJS-Luftspinnmaschine fiir 100 % Polyester
Gamnr. Nm
25 34 42 50 60 . 68 76 84 93 101 110 118
Pos.
Band Nm 0,23 0,25 0,28 0,30 0,30 0,40 0,40 0,47 0,56 0,56 0,70 0,70
Garngeschw. m/min. 160 160 150 150 145 140 135 135 130 130 125 120
Gesamtverzug 108 132 150 162 | 168 168 189 180 165 180 156 168
Hauptverzug 20 25 25 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Lieferverzug 0,98 0,98 0,97 0,97 0,97 0,97 0,96 0,96 0,96 0,96 0,96 0,96
Kondenser mm 6 5 5 4 4 3 3 2 2 2 2 2
Abstand N1 — Fr 42 42 41 | 40 39,5 39,0 39,0 38,5 38,5 38,5 38,5 38,5
Luftdruck N1 45 4,0 35 30 30 3,0 3,0 3,0 25 25 25 25
bar N2 4 4.0 40 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0
Trompete 9.0 9.0 9,0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 6.5 6.5 6.5 6.5

49



Heft 56

LENZINGER BERICHTE

Mérz 1984

Die MJS 801-Maschine erspart im Produktionsflufl eines Gar-
nes:

— die Flyer-Maschine,

— die Ringspinnmaschine,

— die Kreuzspulmaschine (Abb. 34).

s . Roving frame
el |

Gy ane

MURRTA JET|
SPINNER

Take-up package
Abbildung 34

Die MJS 801-Maschine wird umso wirtschaftlicher, je feiner die
auszuspinnende Garnnummer ist. Die Personalkosten bleiben
praktisch konstant. Der elektrische Kraftbedarf ist niedrig und
smé(k‘: leicht mit zunehmend feiner werdender Garnnummer
(Abb. 35).

Abbildung 35

Die Liefergeschwindigkeit liegt zwischen 130 und 145 m/min
bei einer Ausspinnung zwischen Ne 80 und Ne 24 (Abb. 36).

Zu den Garneigenschaften sollen noch folgende Angaben ge-
macht werden, damit man bessere Anhaltspunkte im Vergleich
zum Ringgarn bekommt.

MiSyan 11

ES

Cott

Ne 1C 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 1
yarn count (Ne) wp

SIANING Speed MATIN wip

Abbildung 36

Eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme (Abb. 37) zeigt ein
MJS-Garn und ein Ringgarn gleicher Fasermaterialien, gleicher
Mischung und gleicher Garnnummer.

M.J.S. Yarn Ned5 Polyester&5 /Cotron35

Ring Yarn  Ne 45 Polyester65/ Cotton36

Abbildung 37
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Man erkennt:

— Beim MJS-Garn ist keine Drehung feststellbar bzw. mef3bar.

— Das MJS-Garn hat Umwindefasern oder Bauchbinden (je-
doch erheblich weniger als OE-Rotorgarn).

Der Wickelbrettvergleich zeigt ebenfalls einen Unterschied:
MJS-Garn wirkt glatter, es ist weniger haarig, siehe Abbildun-
gen 38 und 39.

Length of
Hairiness 2.0
mm

15
mm

0.5 (1.0

mm ! mm
i

2518 754

M.J.S. Yarn 254

I

100

{Ring Yarn |3118 1732

958 563

221

Abbildung 39

Die Garnfestigkeit des MJS-Garnes liegt bei Einhaltung aller
Spinnvorschriften zwischen 85 und 95 % des Ringgarnes. Die
Festigkeit ist durch die Veranderung des PreBluftdruckes an den
beiden Dii<er <tark beeinfluBbar (Abh 40

Abbildung 40

Die Abbildung 41 mit den Vergleichswerten flir MJS-Garn, Ro-
torgarn und Ringgarn zeigt, wo MJS-Garn einzuordnen ist.
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Abbildung 41

Die MJS 801-Maschine kann auf Wunsch mit automatischer
Doffervorrichtung und Transportband fiir den Kreuzspultrans-
port ausgestattet werden. Eine separat lieferbare Starterspulen-
Wickelmaschine liefert die erforderlichen Starterspulen auch
mit Reservewindung. Das Superspektronsystem gestattet eine
kontinuierliche Uberwachung aller Spulstellen wahrend der
laufenden Produktion.
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Besondere Gestaltung von Polyesterfasern
fiir Luftdiisenspinnverfahren

Franklin S. Looney, Jr., Textilfaserverarbeitung E. I., Du
Pont de Nemours & Co. Inc., Wilmington, Delaware, USA

Die Wirtschaftlichkeit des Luftdiisenspinnverfahrens wird zur Zeit von der
amerikanischen Textilindustrie ausgewertet. Dieses Spinnverfahren stellt
biindelartiges Garn aus einer Lunte her, die aus kurzstapeligen Fasern be-
steht und mittels Dralldéisen und einer Leistung, die 10fach grofer ist als die
des normalen Ringspinnverfahrens, entsprechend ungewdhnliche Ansprii-
che an die Faser macht. Im Vergleich zu ringgesponnenen Garnen ist dieses
Garn schwicher, und um optimale Garnstrukturen zu erreichen verlangt es
starkere Fasern mit niedriger Biegungs- und Drehungssteifheit. Dement-
sprechend werden Fasern mit feinem Titer verlangt sowie Avivagen, die ei-
nen Hochverzug mit sehr guter Qualitat garantieren. Im Vergleich mit Ring-
und OES-Garnen besitzt luftdiisengesponnenes Garn einen hohen
Schrumpf. Diese Eigenschaft des kaltverzogenen Polyesters kann mit Hilfe
von Hochmodulfasern vermindert werden. Da aber die Schrump{spannung
niedrig ist, scheint die Beseitigung des Schrumpfes nicht kritisch zu sein. Die
einzigartige Struktur dieser Garne, die wenige herausstehende Oberflachen-
fasern aufweisen, zeigt einen ungewohnlich guten Pillwiderstand, sogar bei
feinem Fasertiter und hoher Faserzugkraft, und macht den Gebrauch von
speziellen pill-resistenten Fasern nicht notig. Die Biindelstruktur dieser
Garne garantiert eine hohere Biegesteifheit als man sie in konventionell ge-
zwirnten Garnen vorfindet. In dieser Untersuchung wurde gezeigt, daB spe-
zielle Dacron®-Fasern mit feinem Titer und hoher Zugkraft entscheidende
Eigenschaften besitzen fiir aulergewéhnliche Luftdiisenspinnbarkeit und
Garne hoher Qualitét liefern.

Air-jet spinning is a high productivity spinning system whose economic
potential is being evaluated by the U.S. textile industry. This spinning
system, which produces fasciated yarns from short staple draw sliver via
torque jets at rates 10 times that of normal ring spinning, imposes unusual
requirements on fibers. The low strength of these yarns, relative to ring spun
yarns, indicates the need for high tenacity fibers which must also have low
bending and torsional stiffness in order to achieve the optimum yarn
structure. Consequently, fine denier fibers are indicated. However, the high
drafts, used to produce yarn from slivers composed of fine denier fibers,
require fiber finishes which impart extremely uniform drafting. The high
shrinkage of air-jet spun yarns, relative to ring and OES yarns, results from
cold drawing of polyester fibers during spinning which is minimized by the
use of high modulus fibers. Because of low shrinkage tensions, elimination of
shrinkage does not appear to be a critical need. The unique structure of these
yarns which have few protruding surface fibers results in unusually good
resistance to pilling even with fine denier high tenacity fibers eliminating the
need for special pill resistant fibers. The fasciated structure of air-jet yarns
results in higher levels of bending rigidity than observed with conventionally
twisted yarns produced on ring or OES frames. Special fine denier, high
tenacity Dacron® fibers incorporating the key features identified in this
investigation were shown to provide excellent air-jet spinning performance
and high quality yarns.

Das Murata-Luftdiisenspinnverfahren ist eines der neuen
Hochleistungsverfahren zur Herstellung von Garnen aus Sta-
pelfasern, das von der U.S.-Textilindustrie, besonders im Hin-
blick auf Kosteneinsparungen, erprobt wird. Hohe Lieferge-
schwindigkeiten, verbunden mit einem Héchstmall an Automa-
tisierung, erméglichen es der Firma Murata, liber wesentliche
Einsparungen in den Herstellungskosten von Stapelfasergarnen
mittlerer und hoher Feinheit zu berichten'. Abzugsgeschwin-
digkeiten von 120 bis 180 m/min sind beim Murata-Dtsen-
spinnverfahren méglich und tibertreffen sogar die im Rotor-
spinnen tiblichen Liefergeschwindigkeiten. Dies sind Werte, die
zehnmal hoher liegen als die auf der Ringspinnmaschine er-
reichbaren Abzugsgeschwindigkeiten von 10 — 20 m/min. Da-
durch kénnen die hohen Investitionskosten dieses neuen Ver-
fahrens weitgehend wettgemacht werden. Auch diese Garne
werden direkt vom Streckenband ausgesponnen und reduzieren
daher die Vorbereitungskosten in bezug auf Arbeitslohne und

Dacron® - Du Pont’s eingetragenes Warenzeichen
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Energieaufwand in gleichem Ausmaf, wie dies in der Rotorspin-
nerei moglich ist. Die Murata Luft-Diisen-Spinnmaschine
(nachfolgend kurz als ,MDS*“ bezeichnet) ist mit einem alle
Spinnstellen bestreichenden automatischen Knoter und jede
Spinnstelle mit einem eingebauten Garnreiniger ausgertistet,
sodall Umspulen zur Ausmerzung von Garndickstellen als ge-
sonderter Arbeitsgang entfillt. Die durch das neue System er-
moglichten Kostensenkungen haben in all den U.S.-Spinnerei-
en, die eine groflere Wirtschaftlichkeit durch Modernisierung
ihres Maschinenparks anstreben, ein grofies Interesse erweckt.

Die vorliegende Studie des Luft-Dusenspinnens wurde von Du
Pont unternommen, um auch fiir die Anwendung dieser kosten-
spar}elnden Technologie geeignete Polyesterfasern verfiigbar zu
machen.

Frithere Erfahrungen mit faszienartigen Garnen aus Orlon-
Acrylfaser zeigten, daf3 die bundelartige Anordnung der Spinn-
fasern in solchen Garnen ungewdéhnlich hohe Anforderungen an
die Fasern selbst stellt®. Als erster Schritt zur Herstellung sol-
cher besonderer Fasern wurde daher die Mechanik der Garnbil-
dung durch Luftdiisen sowie die Struktur der so hergestellten
Garne untersucht. Auf diese Weise wurde festgestellt, welches
die grundlegenden Fasereigenschaften fur eine erfolgverspre-
chende Anwendung in diesem Verfahren sind.

Das MDS-System stellt faszien(= rutenbiindel)artige Garne
aus kurzen Spinnfasern von z. B. 38 mm Lénge her, die der Aus-
spinnmaschine als Streckenband vorgelegt und dort durch
Luftdiisen mit gleichzeitiger Drallgebung miteinander zu Garn
verfestigt werden. Die Binder werden mit sehr hohen Verziigen
verarbeitet. Dabei werden aus dem Band herausragende Faser-
enden um einen drehungslosen Faserkern herumgewickelt und
bilden so eine Garnstruktur, wie sie in der Abbildung 1 aufge-
zeigt wird.

Abb. 1: Struktur eines Faszialgarnes

Die Art und Weise, wie solch ein Garn entsteht, wird in Abbil-
dung 2 schematisch dargestellt. Ein von der dritten Strecken-
passage stammendes Band wird zu der fiir das Garn notwendi-
gen Feinheit durch ein Hochdruckriemchenstreckwerk verzo-
gen. Danach wird die so entstandene Lunte in zwei nachfolgen-
de Luftdiisen, die auch die Drallgebung besorgen, eingefihrt.
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Erste Luftduse

Zweite Luftdise

Abb. 2: Schematische Darstellung der Garnherstellungsprinzipien im Luft-
diisenspinnverfahren

Diese Diisen sind in Tandemform angeordnet. Die erste Diise
gibt dem Faserverband eine rollende Bewegung. Die zweite Dii-
se versieht dann das Garn mit einem Falschdraht, der den Fa-
sern die Kohésion verleiht und sie im Garnverband zusammen-
hilt. Aus dem Falschdrahtgarn herausragende Faserenden wer-
den um den Faserkern herumgewickelt. Dies erfolgt durch die
das Garn umgebenden Luftwirbel, die von der Rollbewegung
der Fasern hervorgerufen werden. Da die beiden Diisen in ent-
gegengesetzter Richtung arbeiten, werden die Umwicklungsfa-
sern stramm angezogen, wenn der Falschdraht von der zweiten
Diise wieder aufgehoben wird.

Die hohen Verzage (100- bis 200fach), die fir das direkte Aus-
spinnen eines Garnes aus einem Streckenband notwendig sind,
bedingen die Verwendung von Fasern mit hohem Modul oder
von solchen mit besonderen Friktionseigenschaften. Die in Ab-
bildung 3 gezeigte schematische Darstellung erldutert diese
Prinzipien. Die relative Bewegung der Fasern — oder der Verzug
des Bandes — erfolgt dadurch, daB die Klemmstellen eines Ver-
zugszylinderpaares gentigend voneinander entfernt sind, um die
zuriickhaltenden Krifte der nachgezogenen Faserenden zu
iiberwinden. Die durch diese Bewegung hervorgerufene Ver-
zugskraft ist das Produkt aus den Werten der Faserdehnung und
des Fasermoduls (Gleichung 2 in der Abb. 3). Die Faserdehnung
ist das Produkt der Werte der vorderen Zylindergeschwindig-
keit (Tpm) und des Zylinderumfangs (n D) und des Zeitabstan-
des (A t). Haben wir einen niedrigen Fasermodulus, aber einen
hohen Faserkohisionskoeffizienten, so kann der Zeitabstand (A
t), der notig ist, um die Uberwindung der hemmenden Krifte zu
gewihren, zu grofl werden und ungleichmégige Verziige zur Fol-
ge haben. Die ruckwirts gelegenen Zylinder schieben standig
Fasern im AusmaB des Wertes gemif3 A t. Tpm . n D nach. Wird
der Zeitabstand A t zu groB, so werden Fasern in die Verzugszo-
ne eingefiihrt, bevor die von den Verzugszylindern erfaiten Fa-
sern geniigend vorwarts gezogen werden. Dies hat eine unzu-
langliche Trennung der Fasern zur Folge. Daher ist dies der
Grund, warum entweder eine Faser mit hohem Modul und/oder
eine Faser mit einer Avivage, die eine niedrige Reibung von Fa-
ser zu Faser gewahrleistet, eingesetzt werden muf3. Durch diese
Eigenschaften wird der gleichmiBige, hohe Verzug gegeben, der
von Fasern verlangt wird, die fir das MDS-System geeignet
sind.

t

a

Elongation, € « At « 7D

rpm

Drafting Force, F « Mi - At - 7D * rpm

Abb. 3: Notwendige Fasereigenschaften, um hohe Verziige zu gewéahrleisten

Weiterhin ist es zur Bildung von faszienartig angeordneten Sta-
pelfasergarnen notwendig, dal3 die frei abstehenden Faserenden
gentigend flexibel sind, um durch die Luftbewegung um den
Kern des Garnes herumgedreht zu werden. Es folgt daraus, da8
wir Fasern mit niedriger Biegefestigkeit und einem geringen
Steifheitsgrad als geeignet betrachten kénnen. Die Biegefestig-
keit und der Drehungswiderstand von Fasern mit rundem Quer-
schnitt variieren in der vierten Potenz zum Faserquerschnitt?.
Wir kdnnen daraus schlieBen, da Fasern von geringer langen-
bezogener Masse, also mit niedrigen dtex-Werten, am geeignet-
sten fiir das MDS-Spinnverfahren sind.

Ferner konnen wir annehmen, daf die Anzahl der fur die Bil-
dung der faszienartigen Struktur tatsichlich verfiigbaren Fa-
sern proportional zur Anzahl von Fasern im Garnquerschnitt
steht. Somit haben wir ein weiteres Argument, das fiir die Ver-
wendung feiner Fasern spricht.

Eine genaue Betrachtung der Struktur von Fasziengarnen fiihrt
zwangslaufig zum SchluB, daB fir ein Garn mit guten Festig-
keitswerten relativ langstapelige/hochfeste Fasern eines feinen
Titers benotigt werden. Als ersten Niherungswert kénnen wir
uns daran halten, dafl Garne, die nach dem MDS-Spinnverfah-
ren hergestellt wurden, die Festigkeit der entsprechenden, dre-
hungslosen Faserbiindel haben, die zuséitzlich noch durch die
Fasermigration im Innern des Biindels sowie durch die kompri-
mierende Wirkung der Umwickelungsfasern verstirkt wird.
Dieses einfache Denkmodell weist darauf hin, daB die Héchst-
zugkraft solcher Garne in einem direkten Verhiltnis zum Rei-
bungskoeffizienten der Fasern untereinander, der Anzahl von
Fasern im Garnquerschnitt (d. h. Anzahl von Faser zu Faser-
kontaktstellen) und der Faserlinge (Kontaktflidche) steht. Dies
éeigen uns denn auch die ersten Werte der Gleichung 3 in Abbil-
ung 4.

Abb. 4: Verhiltnis von Reibungskoeffizienten, Anzahl der Fasern im Garn-
querschnitt und der Kontaktfliche der Fasern im MDS-Garn
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Die Kohésion dieses Faserverbandes wird durch die kompri-

mierenden Krifte der Umwicklungs- oder Faszialfasern erhoht.

Diese Festigkeitserh6hung ist proportional den Komponenten

der Zugkrafte, auf die Garnlangsrichtung bezogen. Sie ist somit

abhangig von der Anzahl von Umwicklungsfasern und dem

XVinkeI, in dem dieselben sich zur Langsachse des Garnes befin-
en.

Aus allen diesen Uberlegungen kénnen wir den Schluf ziehen,
daB feine Fasertiter eine gute Orientierung sowie eine optimale
Anzahl von Umwicklungsfasern ermoglichen. Die Anzahl und
die Orientierung der Faszialfasern sind es, welche die typische
Struktur des Garnverbandes von MDS-Garnen bilden.

Zusammenfassend kann nochmals festgestellt werden, daf3 die
mechanischen Prinzipien der Garnbildung und die Strukturvon
MDS-Garnen die Notwendigkeit der Verwendung von feinen
langstapeligen Fasern mit hohem Modul und groBer Festigkeit,
und/oder Avivagen von niedrigem Gleitwiderstand aufgezeigt
haben. Die Anforderungen an Faserfriktionseigenschaften hin-
sichtlich Verzugsverhalten und Garnfestigkeit sind wider-
spriichlich und deuten auf den Zwang zur Abwigung wiin-
schenswerter GarngleichmaBigkeit gegentiber erforderlicher
Garnfestigkeit hin.

Dies heifit, dal man eine KompromiBlésung finden muf, die so-
wohl die Garnfestigkeit als auch die GarngleichmaBigkeit ge-
biithrend bericksichtigt.

Um diese Konzeption in Versuchen zu bestatigen, wurde eine
Reihe von Garnen der in Tabelle 1 aufgezeigten Fasertypen von
Dacron-Polyesterfasern ausgesponnen.

Tabelle 1: Eigenschaften der Polyesterfasern aus Dacron, wel-
che in die Luftdisenspinnversuche einbezogen wur-

den
Faserfestigkeit
,Dacron" Titer Faser- Hgﬁg?t. B(-')(zr:fgts- Verzugs-
Type dtex lange Kraft Bei 10 % reibung -
mm cNitex Dehnung
cN/itex
54 1,65 38 43,2 16,7 normal
254 2,22 38 50,3 16,7 normal
106 1,65 38 48,5 37,0 normal
666 1,38 38 47,6 17,6 hoch
277 1,38 38 476 17,6 niedrig

Die Auswirkung dieser verschiedenen Fasereigenschaften auf
das MDS-Verfahren wurde an einem 19,7 tex-Garn aus 100 %
Dacron beurteilt. Gemidl den Empfehlungen der Fa. Murata
wurde dieses Garn aus einem von der dritten Streckenpassage
stammenden Band ausgesponnen. Dann wurden die Eigen-
schaften dieser MDS-Garne mit solchen von gleicher ldngenbe-
zogener Masse (Titer), aber erzeugt auf einer Rieter GO 2 a-
Ringspinnmaschine, sowie solchen, erzeugt auf einer Rieter M1/
1-Rotorspinnmaschine, verglichen.

Alle Fasern in diesen Versuchen wurden auf einer Rieter C 1/2-
Karde, die ein Band von 4,25 gm/m bei einer Produktion von 23
kg/Stunde lieferte, kardiert. Als Strecke wurde anschlieBend ei-
ne Rieter-Strecke D/O 2 mit einer Liefergeschwindigkeit von
200 m/min verwendet. Die Bandfeinheit nach der dritten Strek-
kenpassage, die als Vorlage fiir die Diisenspinnmaschine diente,
war durchgehend 3,2 gm/m. Die Rotorgarne wurden aus glei-
cher Bandfeinheit iiber nur zwei Streckenpassagen hergestellt.
Der Ringspinnmaschine wurde ein Vorgarn von 390 tex vorge-
legt, das aus einem ebenfalls liber nur zwei Streckenpassagen
hergestellten Band des gleichen Gewichtes von 3,2 gm/m
stammte.

Die Héchstzugkraft der Garne wurde auf einem automatischen
Uster-Garnfestigkeitspriifer bewertet und ein Mittelwert aus
100 ReiBversuchen ermittelt. GarngleichmaBigkeit/IPI-Werte
wurden auf dem Uster Tester I mit IPI-Empfindlichkeit 50 — 3 —
3 gepriift.
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Die Beurteilung der Laufeigenschaften und der Garnqualititen
erfolgte bei diesen Versuchen anhand der Herstellung von nur je
20 kg Garn. Es muf3 eingerdumt werden, da absolute Werte, die
auf solch geringen Versuchsmengen basieren, in ihrer Aussage-
kraft beschrinkt sind. Die beobachteten Trends hingegen wur-
den von spateren Versuchen im industriellen Mafistab vollauf
bestatigt.

Die Resultate all dieser Versuche bestitigen die Erwartungen in

bezug auf den Einflu der unterschiedlichen Fasereigenschaf-
ten im Disenspinnverfahren.

Der EinfluB der Faserfeinheit auf die Laufeigenschaften beim
Spinnen nach dem MDS-Spinnverfahren wird in Abbildung 5
gezeigt. Wird der Fasertiter von 2,22 dtex auf 1,65 dtex herabge-
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Abb. 5: Abhangigkeit der Garnfestigkeit sowie der Laufeigenschaften von
MDS-Garnen vom Einzelfasertiter

setzt und werden dabei die Faserkriuselung, die Avivage und
die Festigkeit (Hochstzugkraft durch Titer) gleich belassen, so
werden die Fadenbriiche um 40 % vermindert und die Hochst-
zugkraft der Garne um 15 % erhoht. Diese Ergebnisse wurden
auch durch Aufnahmen im Bildabtastermikroskop (Scanner),
wie dies Abbildung 6 zeigt, bestitigt. Diese Aufnahmen, die
wahllos von einzelnen Garnstellen gemacht wurden, deuten an,
dafBl die Anzahl der faszienartig um den Garnkern gewickelten
Fasern und ihr Winkel zur Garnachse in einem Abhingigkeits-
verhaltnis zur Faserfeinheit stehen. Fasern von feinerem Titer
ergaben steilere Winkel fiir die Umwicklungsfasern, als dies fiir
grobere Fasern der Fall war (Tab. 2).

Tabelle 2: Einflufl des Fasertiters auf den Winkel, in dem die
Faszial-Fasern in MDS-Garnen angeordnet sind,
und auf die Anzahl von Umwicklungsfasern in sol-

chen Garnen
Fasertiter Winkel der Anzahl der
dtex Faszialfasern Faszialfasern**
1,38 37 26
1,65 32° 24
2,22 29° 22

** pro cm Garnlange
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Abb. 6: Auswirkung des Fasertiters auf den Neigungswinkel der Faszialfa-
sern (19,7 tex-Garn aus 100 % Dacron) .

Ebenso bestitigen die Mikroskopaufnahmen, da8 die Erh6hung
der Anzahl von Einzelfasern im Garnquerschnitt von 90 auf 144
auch die Anzahl der faszial angeordneten Umwicklungsfasern
entsprechend erhohte. Dadurch wurde die Notwendigkeit, Fa-
sern von groferer Feinheit zu verarbeiten, um eine optimale
MDS-Garnstruktur zu erhalten, erneut nachgewiesen.

Der EinfluBl der langenbezogenen Masse der Einzelfasern auf
die Qualitat von MDS-gesponnenen Garnen weist gemif3 Abbil-
dung 7 ebenso darauf hin, daB feintitrige Fasern fiir dieses Sy-
stem vorzuziehen sind. Die Anzahl der unregelméBigen Garn-
stellen wurde um einen Faktor von vier herabgesetzt, wenn der
feinere Fasertiter von 1,65 dtex an Stelle des Titers 2,22 dtex
verwendet worden war.
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Abb. 7: Abhingigkeit der Garnqualitdt von MDS-Garnen vom Titer der ver-
wendeten Fasern

Gleichzeitig sank der CV %-Wert um 15 %. Diese Verbesserung
der Garnqualitit scheint also in einem direkten Verhiltnis zur
Anzahl der Fasern zu stehen, die im Garnquerschnitt enthalten

sind. Auf diese Erscheinungen wurde bereits durch statistische
Erfassungen, die Martindale 1950 fir die auf der Ring-
spinnmaschine hergestellten Garne anstellte, hingewiesen.*

Die bessere Eignung von Hochmodulfasern fir das MDS-
Spinnverfahren wird in der Abbildung 8 dargestellt. Ansteigen-
der Modul — deutliche Steigerung der Bezugskraft bei 10 % Deh-
nung — und leicht gréBere Hochstzugkraft wirkten sich im er-
warteten Ausmalf auf die Garnfestigkeit aus.
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Abb. 8: Abhangigkeit der Laufeigenschaften und der Garnfestigkeit MDS-
gesponnener Garne vom Fasermodul

Die Fadenbriiche in den vorliegenden beschriebenen Versuchen
waren fast ausschlieBlich auf Noppen oder nichtverstreckte Fa-
serbtindel zurtickzufiihren. Mit ansteigendem Modul, wobei die
Faserkrauselung und die Friktionseigenschaften der Faser kon-
stant beibehalten wurden, konnten festere und gleichméBigere
Garne hergestellt werden. Diese Begbachtungen entsprachen
den Erwartungen, die auf Grund der Uberlegungen in bezug auf
Fasermodul und Verzugseigenschaften in Abbildung 3 darge-
stellt wurden. Der EinfluB des Fasermoduls auf die Garngleich-
maéBigkeit wird in Abbildung 9 aufgezeigt und unterstiitzt diese
Auffassung, da die Garnfehler mit steigendem Fasermodul um
einen bei drei liegenden Faktor vermindert wurden.
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Abb. 9: Abhingigkeit der Garnqualitit vom Fasermodul ber MD5-Gartien
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Der Einfluf der Stapellinge auf die Laufeigenschaften im
MDS-System wird in Abbildung 10 aufgezeigt. Bei einer nur um
6 mm geringeren Faserlange stieg die Anzahl der Fadenbriiche
beinahe auf den doppelten Wert an, wihrend die Festigkeit des
Garnes um ca. 10 % vermindert wurde. Ebenso war die Garn-
gleichmaBigkeit bei Verwendung des kiirzeren Stapels wesent-
lich schlechter, wie dies die Abbildung 11 zeigt.
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Abb. 10: Abhingigkeit der Laufeigenschaften und der Garnfestigkeit MDS-
gesponnener Garne von der Faserlange
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Abb. 11: EinfluB der Faserlinge auf die Qualitdt von MDS-Garnen

Diese Verschlechterung der Lauf- und Garneigenschaften bei
Verwendung kiirzerer Fasern kann auf eine verminderte Kon-
trolle des Verzuges der Bander im Streckwerk zuriickgefiihrt
werden. Die ebenfalls verminderte Garnfestigkeit stimmt mit
den in Abbildung 4 geschilderten Grundlagen tGberein.
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Die Bedeutung der Friktionseigenschaften der Fasern fiir das
Luftdiisenspinnen wird in Abbildung 12 geschildert. Wird die
Reibung von Faser zu Faser beim Verspinnen von Fasern mit
niedrigem Modul um ca. 15 % herabgesetzt, so vermindern sich
die Fadenbriiche um einen Faktor von rund vier; doch buen wir
gleichzeitig etwa 10 % der Garnfestigkeit ein. Da Stillstinde zur
Reinigung und Eliminierung von Garndickstellen der Haupt-
grund fur die Spinn-Stops waren, wurde daraus geschlossen,
daB die besseren Laufeigenschaften der Faser mit niedrigem
Reibungskoeffizienten auf ein besseres Verzugsverhalten im
Streckwerk zurtickzuftihren waren.
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Abb. 12: Abhangigkeit der Festigkeit von MDS-gesponnenen Garnen von
der Faser zu Faser-Friktion

Die Abhingigkeit der GarngleichmaBigkeit von der verwende-
ten Faseravivage (Abb. 13) 148t diesen SchluB als logisch er-
scheinen. Durch die Reduzierung der Faser zu Faser-Reibung
um 15 % verminderte sich die Gesamtzahl der Garnfehler um ei-
nen Faktor von drei und die CV-Werte sanken um 10 % ab. Vor-
stehende Ergebnisse stimmen ausgezeichnet mit den Uberle-
gungen in bezug auf den EinfluB der Friktionseigenschaften auf
das Verzugsverhalten gemaf Abbildung 3 tiberein.
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Vergleiche der Festigkeit von MDS-Garnen mit solchen gleicher
Feinheit, die aber auf Rotor- oder Ringspinnmaschinen erzeugt
wurden, zeigten, daB fiur das MDS-Verfahren nur hochfeste Fa-
sern in Frage kommen. Die ermittelten Hochstzugkraftwerte fiir
MDS-Garne lagen im Bereich der Rotorgarne um etwa 25 % un-
terhalb vergleichbarer Ringgarne, wie Tabelle 3 zeigt. Wie er-
wartet, war die Bruchdrehung der MDS-Garne infolge der
grundlegend drehungslosen Garnstruktur im Vergleich zu Ring-
oder Rotorgarnen niedriger. Es wurde daher erwartet, daB diese
geringere Bruchdrehung auf den Nutzeffekt in der Weberei so-
wie auf die dynamometrischen Eigenschaften der Gewebe einen
nachteiligen Einflufl haben wirde. Es wurde jedoch gefunden,
daf die MDS-Garne in diesen Punkten den Rotorgarnen gleich-
wertig waren.

Tabelle 3: Einflufl des Spinnsystemes und der Fasereigenschaf-
ten auf die Festigkeits- und Dehnungswerte von
Garnen aus 100 % Dacron-Polyesterfasern

Ringspinn- | Luftdisen- Rotor-

Fasertype game game garne
1,65dlex T. 54
Hochstzugkraft, cN 445 384 386
Hochstzugkraftdehnung, % 184 1,7 18,8
1,65dtex T. 106
Hochstzugkraft, cN 533 422 417
Hochstzugkraftdehnung, % 11,9 95 13,9

Noch eine andere ungewdhnliche Eigenschaft von MDS-Garnen
wurde bei Schrumpfmessungen (freier Schrumpf) gefunden.
Wie dies Abbildung 14 darstellt, zeigen MDS-Garne wesentlich
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Abb. 14: Garnschrumpf als eine Funktion des Fasermoduls und des Spinn-
systemes

hohere Schrumpfwerte sowohl im Vergleich zu Ringspinngar-
nen als auch zu Rotorgarnen aus derselben Faser. Der enge Zu-
sammenhang zwischen Fasermodul und dem Garnschrumpf
von MDS-Garnen zeigt an, daBl eine Faserverstreckung wih-
rend des Spinnens stattgefundenen hat. Wird das Faserband nur
durch das Hochverzugsstreckwerk, aber nicht durch die Drall-
dusen geleitet, so haben die Fasern noch dasselbe Schrumpfver-
halten wie im Streckenband. Dies zeigt an, da3 die Kaltver-
streckung von der hohen Beanspruchung der Fasern in den Da-
sen starnmt.

Eine weitere Unterstiitzung dieser Hypothese wurde bei den Mi-
kroskopaufnahmen von MDS-Garnen gefunden, die, wie Abbil-
dung 15 zeigt, eine Deformierung des Faserquerschnittes erken-
nen lassen.

Abb. 15: Deformation von Dacron-Polyesterfasern durch das MDS-Spin-
nen

Schliellich wurde durch Versuche nachgewiesen, dal} sich die
maximale Schrumpfkraft von MDS-Garnen bei 110° C entwik-
kelt. Auch dies bestétigt, daB eine Kaltverstreckung der Fasern
stattgefunden hat. Da sich jedoch dieser Maximalschrumpf bei
einer verhaltnismaBig niedrigen Temperatur einstellt, so ist eine
Garnfixierung oder sogar ein blofles Schlichten fiir Kettgarne
dazu geeignet, die Schrumpfkrafte im voraus auszuldsen, so daf3
sich der Einsprung der Gewebe in einem verniinftigen Rahmen
halt.

Ein Vergleich der Biegungseigenschaften von Luftdiisen-, Ring-
und Rotorgarnen zeigte erneut, da§ MDS-Garne andere, unge-
wohnliche Eigenschaften haben. Der Steifheitsgrad von MDS-
Garnen ist rund zweimal so hoch, wie derjenige von Rotorgar-
nen und wird erstaunlicherweise nur wenig vom verwendeten
Fasertiter beeinflufit (Tab. 4). Diese relative Unabhéngigkeit der
Biegefestigkeit von MDS-Garnen vom Titer der versponnenen
Einzelfaser zeigt an, dal die faszienartige Anordnung der Fa-
sern im Garn nur wenig Raum fir Bewegungen der einzelnen
Fasern im Garnverband gewéhrt.

Diese Folgerung stimmt mit der Beobachtung iiberein, dafl die
Verwendung von Fasern mit feinen Titern zu einer Erhéhung
der Anzahl von faszienartig angeordneten Umwicklungsfasern
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fuhrt und daB diese in einem steileren Winkel zur Garnachse lie-
gen. Sie ergeben ein kompakteres Garn, das die geringe Steifheit
der feineren Einzelfasern im Garnverband wieder ausgleicht.

Tabelle 4: Einfluf} des Spinnsystemes auf die Biegefestigkeit
von Garnen des Titers 19,7 tex aus 100 % Dacron-
Polyesterfasern (mN/mm?)

Fasertiter Rlngsplnn- MDS- Rotor-
dtex maschinen- Garne game
game
1,38 1,00 2,74 1,21
1,65 - 2,45 -
2,22 - 2,63 -

Zusammenfassend ist festzustellen, daB die Versuchsergebnisse
der anfangs angestellten theoretischen Uberlegungen und die
Folgerungen bestatigen, daB fir MDS-Garne vorteilhaft eine
feine, hochfeste Faser von 38 mm Linge mit einer Avivage, die
einen besonders gleichméfigen Verzug gewéahrleistet, eingesetzt
werden sollte. Daraufhin wurde zur weiteren Erprobung im
MDS-Verfahren eine Spezialfaser vom Titer 1,38 dtex/38 mm
Schnittldnge versuchsweise hergestellt. MDS-Garne, aus einer
Mischung von 65 % dieser Fasern mit 35 % gekdmmter Baum-
wolle, Ubertrafen in bezug auf ihre Hochstzugkraft Garne glei-
cher Feinheit, die aus einer Faser von 1,65 dtex/38 mm des nor-
malfesten Typs 54 Dacron mit 35 % Baumwolle im Ringspinn-
verfahren hergestellt wurden. Der im MDS-Verfahren bedingt
zu erwartende Festigkeitsverlust wurde somit durch die Aus-
wahl einer entsprechenden Faser ausgeglichen (Tab. 5).

Tabelle 5: Vergleich der Hochstzugkraft von Garnen aus 65 %
Dacron und 35 % Baumwolle im Zusammenhang mit
dem Spinnverfahren und der verwendeten Fasertype

. Ringspinn- Luftdiisenspinn-
g'agrigs:;:?gnftz; verfahren verfahren MDS
’ T.54 T.153
Hochstzugkraft, cNAex 14,04 15,80
Héchstzugkraftdehnung, % 14,50 7,90

Die eine geringere Haftung bewirkende Avivage verlieh dieser
Spezialfaser ausgezeichnete Verzugseigenschaften, welche sich
in sehr guter GarngleichmaBigkeit und einer sehr niedrigen
Zahl von Reinigungsstillstanden ausdriickte.

Die Versuchsergebnisse bestatigen erneut, daf} systemspezifisch
gestaltete Dacron PES-Fasern den besonderen Anforderungen
der neuen Hochleistungsspinnverfahren entsprechen.
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Herstellung VOh Multikomponentengéir-t‘a keiten der Garnherstellungsvarianten durch die Vorteile des

nen mit dem DREF -Friktionsspinnverfah-
ren

Dr. Dipl.-Ing. Helmut Fuchs, Dr. Fehrer AG, Textilmaschi-
nenfabrik, Linz/Austria '

; A ‘ ¢
In den letzten Jahren hat die Bedeutung der Mischverarbeitung von Stapelfa-
sern sowie deren Kombination mit Seelen zur Erzielung definierter Endpro-
dukteigenschaften stetig zugenommen.
Neben der Verarbeitung homogener Mischungen, die sowohl von den klassi-
schen als auch von vielen neuen Spinnverfahren zufriedensteilend iiberdeckt
werden, hat sich eine Reihe von Bedarfsfallen ergeben, die einen heterogenen
Garnaufbau vorschreiben.
Besonders hervorzuheben sind in diesem Zusammenhang Chemie/Naturfa-
serkombinationen mit Kern/Mantelstruktur und Filament/Stapelfaserkom-
binationen.
Garne dieser Konstruktion kénnen selbst mit dem Ringspinnverfahren nur
unter erhohtem Aufwand und somit unwirtschaftlicher hergestelit werden,
wihrend die Herstellung mit dem DREF-Friktionsspinnverfakren rationell
in einer Verfahrensstufe erfolgen kann.
Uberlagert werden die komplexen Moglichkeiten der Garnherstellungsva-
rianten durch die Vorteile des Friktionsspinnens, wie z. B. die erzielbaren
Garngeschwindigkeiten, die die Gesamtwirtschaftlichkeit des Spinnprozes-
ses entscheidend beeinflussen.

Within the last years the processing of blends from different staple fibres as
well as their combination with cores for achieving defined properties of the
finished products has become more and more important.

Beside the processing of homogenous blends which is covered satisfactorily
by conventional as well as by many new spinning systems, there are certain
cases where a heterogeneous yarn construction is demanded.

In this connection, combinations of chemical and natural fibres with core/
sheath structure and combinations of filament and staple fibres have to be
mentioned.

Yarns of this construction can be processed even with the ring spinning
system only by an increased expenditure and consequently uneconomically
whereas the production with the DREF f{riction spinning system can be
effected efficiently in one operation.

The multitude of options of yarn production are enhanced by the advantages
of the friction spinning, as for instance the achievable yarn speed which
contribute to influence the total efficiency of the spinning process.

1. Einfihrung

In den letzten Jahren hat die Bedeutung der Mischverarbeitung
von Stapelfasern sowie deren Kombination mit Seelen zur Er-
zielung definierter Endprodukteigenschaften stetig zugenom-
men. In Publikationen!  wurden die Méglichkeiten klassischer
Systeme in Hinblick auf die Anwendungsbereiche (z. B. Oberbe-
kleidungssektor) unter besonderer Berticksichtigung der jewei-
ligen Mischungspartner erdrtert. :

Thematik obiger Veroffentlichungen ist die Variation der einge-
setzten Faserkomponenten sowie deren Bedeutung fiir die Arti-
kelgestaltung.

Neben der Verarbeitung homogener Mischungen, die von den
klassischen als auch von vielen neuen Spinnverfahren zufrie-
denstellend uberdeckt werden, hat sich eine Reihe von Bedarfs-
fallen ergeben, die einen heterogenen Garnaufbau vorschreiben.
Besonders hervorzuheben sind in diesem Zusammenhang Che-
mie/Naturfaserkombinationen mit Kern/Mantelstruktur und
Filament/Stapelfaserkombinationen mit zentral eingebetteter
Seele, welche durch den Mantel vollkommen abgedeckt wird.

Garne dieser Konstruktion kénnen selbst mit dem Ringspinn-
verfahren nur unter erhohtem Aufwand und somit unwirt-
schaftlich hergestellt werden, wihrend die Herstellung mit dem
DREF-Friktionsspinnverfahren rationell in einer Verfahrens-
stufe erfolgen kann. Uberlagert werden die komplexen Moglich-
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Friktionsspinnens, wie z. B. die erzielbaren Garngeschwindig-
keiten, die die Gesamtwirtschaftlichkeit des Spinnprozesses
entscheidend beeinflussen.

Entwicklungsstufen

Das Friktionsspinnen setzt mit seinen Garnabzugsgeschwindig-
keiten von 300 m/min. einen Meilenstein gegentiber dem bis da-
hin wirtschaftlichsten Spinnverfahren (Abb. 1), dem Rotor-
spinnverfahren, welches sich im mittleren Feinheitsbereich bei
ca. 120 m/min. bewegt. Das Rotorspinnverfahren eignet sich auf
Grund seines Garnbildungsprozesses kaum zur Herstellung von
Multikomponentengarnen, stellt jedoch seinerseits in der Ent-
wicklung die wirtschaftliche Alternative zum Ringspinnverfah-
ren dar, welches max. Garnabzugsgeschwindigkeiten von 30 m/
min. erlaubt. Diese klare Abstufung der Geschwindigkeiten er-

.. gibt sich aus den verfahrensspezifischen Grenzen des jeweiligen

Spinnsyvstems.

Grenzen konventioneller
Systeme

t\ Drehzahien von Maschinenelementen

- Ring/Ldufer

- Ratat

Garnspannuag

ir;?;‘]‘nnm OF-Rotor. Ot -Friktions-
verfafiren spinnverfahren | spinnverfahren
.

Spindel mit Cop|

Abbildung 1

So sind beim Ringspinn- und Rotor-OE-Verfahren klare Ab-
hiangigkeiten der erzielbaren Drehzahlen von den zu bewegen-
den Massen ersichtlich. Diese Grenzen koénnen durch maschi-
nentechnische Entwicklungen nur graduell verbessert werden.
Beim Friktionsspinnverfahren hingegen findet eine vollstandige
Befreiung von den Maschinenmassen statt. Ausschliellich die
Masse des Garnendes rotiert im Garnbildebereich, sodafl ein
Drehungspotential von nahezu beliebiger Hohe erreicht werden
kann. Die limitierende Grenze stellt nicht die Masse des rotie-
renden Garnendes dar, sondern die Verweilzeit des Garnes in
der Garnbildezone. Dies erklart die sprunghafte Entwicklung
der Garnabzugsgeschwindigkeit gegeniiber den konventionel-
len Spinnverfahren.

Sowohl beim Ringspinnverfahren als auch beim Rotor-OE-
Spinnverfahren ist der Garnbildeprozefl untrennbar mit einer
hohen Garnabzugsspannung verbunden. Beim Friktionsspinn-
verfahren fehlt diese systembedingte Kraftkomponente voll-
standig. Die Folge ist ein Garnbildeprozef} mit sehr geringen Fa-
denbruchzahlen.

Alternative Spinnverfahren, wie das Umwindeverfahren —
PARAFIL, das Klebeverfahren — BOBTEX, das Nitschelverfah-
ren — REPCO und das Falschdrahtverfahren auf Luftwirbelba-
sis — MURATA JS, eignen sich fir die Herstellung von Multi-
komponentengarnen nur bedingt oder gar nicht, was in den ver-
schiedenartigen Prinzipien des Garnbildeprozesses seine Be-
grundung findet. Im Gegensatz dazu eignet sich das Friktions-
spinnverfahren sowohl fiir die Ausspinnung homogener Garne
als auch fiir eine breite Variante von Multikomponentengarnen.

Spinnprinzip

Das Funktionsprinzip des Friktionsspinnens (Abb. 2) beruht
auf der Zufithrung eines Faser/Luftgemisches zu einér perfo-
rierten Fangfliche, unter der eine Absaugvorrichtung angeord-
net ist. Auf der Fangfliche erfolgt die Trennung der Fasern von
der Luft, wobei die Fasern, ein Faservlies bildend, in Bewe-
gungsrichtung der perforierten Fangfliche zu einer mechani-
schen Eindrehwalze transportiert werden. Die Eindrehung er-
folgt auf rein mechanischer Basis mit Hilfe der Eindrehwalze,
wobei das Faservlies durch den Abwaélzvorgang zwischen Ein-
drehwalze und perforierter Fangflidche (Abb. 3) eingerollt und



Marz 1984

LENZINGER BERICHTE

Heft 56

Friktionsspinnprinzip
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Abbildung 2

Perforierte Trommeln

Saugeinsatz

Einander zugekehrte Saugzonen
Garndrehung von Trommeldrehzahl und
Absaugung abhingig

Abbildung 3

als Garnverband senkrecht zur Zufiihrrichtung abgezogen
wird. Dieses Funktionsprinzip bildete die Basis fiir zahlreiche
Patentanmeldungen und Maschinenkonstruktionen in den
sechziger Jahren. Die erzielbaren Eindrehwirkungen mit Hilfe
der geschilderten Vorrichtungen waren auf Grund des indiffe-
renten Stabilitdtszustandes des Garnbildeprozesses eher be-
scheiden.

Der wesentliche Vorteil dieses Spinnverfahrens gegenuber allen
anderen vorhergegangenen Varianten besteht in der Ausbildung
beider Trommeln als Siebtrommeln sowie in der Anordnung
zweier, einander zugekehrter Saugzonen im Zwickelbereich.
Die mit dem Luftstrom dem Spinnaggregat zugefiihrten Fasern
bilden nicht mehr ein Vlies, das tber eine Faserfangfliche dem
Eindrehbereich zugefiihrt wird, sondern die einzelnen Fasern
werden unmittelbar an das rotierende Garnende angelagert und
zum Garnverband verdrillt. Die erzielbare Garndrehung ist ei-
nerseits von den Trommeldrehzahlen und andererseits von der
Intensitit der Absaugung abhéngig.

Betrachtet man nun den Bereich der Garnbildung zwischen den
beiden Spinntrommeln, so fillt als erstes auf, dal das Garn iiber
der Verbindungsebene der beiden Spinntrommelmittelpunkte
gebildet wird. Entsprechend seiner Feinheit hat das Garn die
Maéglichkeit, seine Hohenlage im Spinnzwickel zu variieren und
so in standigem Kontakt mit den beiden Spinntrommeloberfli-
chen zu bleiben. Der Luftstrom, der die Fasern dem Spinnaggre-
gat zufiihrt, sowie die beiden Absaugstrémungen, erzeugen eine
Kraftkomponente, die in den Zwickelbereich gerichtet ist
(Abb. 4). Durch die Abstiitzung des Garnes auf beiden Oberfla-
chen erfolgt die Aufteilung der Keilkraft in die jeweilige Nor-
malkraft der entsprechenden Spinntrommel. Normalkraft und
Reibungskoeffizient, entsprechend der Ausbildung der Spinn-
trommeloberfliche, ergeben ein Reibkraftepaar, welches ver-
drehend, am Umfang des Garnes angreift. Das so gebildete Garn
kann parallel zu den Spinntrommelachsen aus dem Spinnzwik-

kel abgezogen werden, ohne daB eine nennenswerte Axialkraft
bei der Garnbildung auftritt, wie dies bei allen konventionellen
Spinnverfahren der Fall ist.

Friktionskrafte

RETbKraft Hy(Qp= peNp)

1! <
- N - .
Relbkraf; R, -
) ‘ < BN
A

\

Friktionswaizen

Abbildung 4

Systemcharakferistika

Die System-Charakteristika sind gekennzeichnet durch einen
Spinntrommeldurchmesser, welcher wesentlich grofier als der
Garndurchmesser ist. Daraus ergibt sich, daBl mit einer Umdre-
hung des Spinntrommelpaares eine Vielzahl von Drehungen in
den Garnverband eingebracht werden kann. Reziprok ausge-
driickt folgt daraus eine geringe Drehzahl der rotierenden Ele-
mente beim SpinnprozeB. Betragt beispielsweise das Durchmes-
serverhiltnis zwischen Spinntrommel und Garn etwa 100:1 und
rotieren die Spinntrommeln mit 3000 Upm, so bedeutet dies, dafl
ein Drehungspotential von theoretisch 300000 Upm vom Spinn-
aggregat zur Garnbildung angeboten werden kann. Auch wenn
davon ca. 50 % durch Schlupf zwischen Garnoberfliche und
Spinntrommeloberfliache verloren gehen, stehen immerhin noch
150000 Upm fir die Garnbildung zur Verfiigung, ein Wert, der
mit keinem konventionellen Spinnverfahren erreicht werden
kann. Bei der Betrachtung der Friktionskrifte im Keilspalt
wurde bereits erwahnt, dafl die fur die Garnbildung maBgebli-
chen Krifte verdrehend am Umfang des Garnes angreifen, ohne
daf} dabei eine Axialkraft wirksam wird. Dieser spannungsfreie
Garnabzug erlaubt einen Spinnprozefl mit minimalen Faden-
bruchzahlen. Ein weiterer Vorteil des Systems besteht in der
Moglichkeit der Schmutzausscheidung in der Spinnzone, sodal3
Vegetabilien und Verunreinigungen unmittelbar beim Garnbil-
deprozef eliminiert werden kénnen.

Ausfithrungsformen

Das DREF-Spinnverfahren existiert heute in zwei Ausfih-
rungsformen:

— dem DREF-2-Verfahren (Abb. 5), einem Open-End-System,
welches ausschlieBlich im Grobgarnsektor (166 — 4000 tex)
Verwendung findet, und

— dem DREF-3-Verfahren, welches fiir die Herstellung von
Garnen im mittleren Feinheitsbereich (33 — 150 tex) konzi-
piert wurde.

Beim DREF-2-Spinnverfahren ergibt sich durch die Eignung,
dem System schwere Lunten bis zu 30 ktex zuzufiihren, die
Moglichkeit, das Luntengewicht auf 2 Lunten aufzuteilen. Die
Fasern der beiden Lunten kénnen entweder unterschiedliche
Faserprovenienz, unterschiedliche physikalische Eigenschaften
oder, im einfachsten Fall, unterschiedliche Farbe aufweisen. Die
in Luntenzufiihrrichtung gesehen rechte Lunte bildet dabei
beim Spinnvorgang den Kern des zu spinnenden Garnes, wah-
rend die zweite Lunte die fiir die Abdeckung benétigten Fasern
dem Spinnaggregat zufiihrt.

Das resultierende Garn (Abb. 6) ist ein Zweikomponentengam
mit einem fir das Spinnverfahren charakteristischen Effekt.
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Offnerwalze

Saugeinsiitze

Abbildung 5

Abbildung 6

Dieses Spinnverfahren eignet sich fur die zentrale Zufithrung
von zusammenhidngenden Faserverbianden, wie z. B. von Gar-
nen, Filamenten (Mono- oder Multifilamente, texturierte oder
hochfeste Filamente), Aramiden, Glasfasern und sogar Metall-
drihten. Die Anwendungsbereiche der DREF-2-Multikompo-
nentengarne beschranken sich jedoch ausschlieflich auf den
Grobgarnsektor.

Zur Erweiterung des Feinheitsbereiches und der Variations-
moglichkeiten bei der Garnherstellung wurde anlaBilich der IT-
MA 1979 in Hannover das erste Demonstrationsmodell des
DREF-3-Spinnverfahrens vorgestellt. Bis Jahresende 1981 te-
steten namhafte europaische Spinnereien, Institute und Che-
miefaserhersteller zahlreiche dreispindelige Labormaschinen in
verschiedensten Anwendungsbereichen. AnlaBlich der ATME
1982 in Greenville wurde das erste Serienmodell der DREF-3-
Maschine prisentiert, das hier erértert werden soll.

Funktionsprinzip

Das Funktionsprinzip beruht auf der Zufithrung zweier unab-
hangiger Faserstrome zum spezifischen Spinnaggregat (Abb. 7).
Dem vor dem Spinnaggregat liegenden Streckwerk wird ein
Streckenband der zweiten Streckenpassage zugefiihrt und zum
Kern des zu bildenden Garnes verzogen. Da der Kernverband
zwischen dem Lieferwalzenpaar des ersten Streckwerkes sowie
dem Abzugswalzenpaar des gesamten Systems reinen Falsch-
drall erteilt bekommt, ist es notwendig, die zweite Faserkompo-
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nente in Form von vereinzelten Fasern zur Umhallung und so-
mit zur Drehungsfixierung des Kernverbandes zuzufihren. Die
Hiillfasern umwinden nun den Kernverband im Bereich des
.Spinnaggregates und sorgen so fiir seine bleibende Festigkeits-
bildung. Das nach diesem Verfahren gebildete Garn ist seinem
Aufbau gemif ein Zweikomponentengarn, bestehend aus einer
mit parallelen Fasern versehenen Kernkomponente sowie einer
spiralférmig um den Kern gewundenen Mantelfaserkomponen-
te aus vereinzelten Stapelfasern.

Funktionsprinzip

o
Stapelfasern von 2 unabhingigen Quellen
- parallele Kernfosern
- vereinzelte Mantelfasern

Abbildung 7

Die Abbildung 8 zeigt den grundsétzlichen Aufbau einer Spinn-
stelle. Vor dem zentralen Element des Spinnaggregates ist das
Streckwerk I positioniert, welches den verzogenen Kermver-
band auf der Absaugseite dem Spinnaggregat zufiihrt. Mit dem
Kernverband oder auch anstelle desselben ist es moglich, ver-
schiedene Arten von Seelen zur Erzielung definierter Garnei-
genschaften dem Streckwerk I vor der Hochverzugswalze zuzu-
fuhren. Das uiber dem Spinnzwickel liegende Streckwerk II se-
pariert aus mehreren zugefiihrten Streckenbandern die Hiillfa-
sern. Diese werden Uber den Trichter dem Spinnaggregat zuge-
fihrt, wobei eine orientierende Ausrichtung der Fasern erfolgt.
Nach dem Abzug besteht die Moglichkeit, das Garn entweder
auf zylindrische oder konische Spulen aufzuspulen.

Abbildung 8

Maschinenaufbau
Der Maschinenaufbau beruht auf drei Grundelementen:

dem Spinnaggregat, bestehend aus zwei perforierten Spinn-
trommeln mit den dazugehodrigen Absaugeinrichtungen,
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- dem Streckwerk II, welches fiir die Zufiihrung der Hiillfasern
verantwortlich ist, und

- dem Streckwerk I, welches den Kernverband dem Spinnag-
gregat zufiihrt.

Das Streckwerk I (Abb. 9) ist ein gegeniiber dem Ringspinnver-
fahren um eine Verstreckungszone erweitertes Dreizonen-
streckwerk, welches 100- bis 150fache Verziige problemlos er-
moglicht. Die Speisung des Streckwerkes erfolgt mit Strecken-
bandern der zweiten Streckpassage, welche sich vorzugsweise
im Gewichtsbereich zwischen 2,5 und 4 ktex bewegen. Durch
die gegeniiber dem RingspinnprozeB ca. 10- bis 15fache hohere
Geschwindigkeit des Verzugsprozesses ergibt sich durch kon-
stante Faser/Faser-Reibungsverhiltnisse eine wesentlich besse-
re GleichmaBigkeit des Kernverbandes. Dies beruht auf der Tat-
sache, daf} die Abhingigkeit der Reibungskrifte und somit der
Verzugskrafte bei den hoéheren Geschwindigkeiten konstant
und somit frei von Stick/Slipbewegungen ist, wie dies bei den
niedrigen Geschwindigkeiten der Fall ist. Da der vom Streck-
werk I in den Zwickelbereich der Spinntrommeln gefiihrte Fa-
serverband durch seine Klemmung im Abzugswalzenpaar bei
der Drehungserteilung nur reinen Falschdrall erteilt bekdme,
welcher sich nach Passieren des Abzugswalzenpaares wieder
aufhebt, ist eine Fixierung durch Hiillfasern erforderlich.

Abbildung 9

Das Streckwerk II (Abb. 10) gewéhrleistet ein konstantes Hiill-
faserangebot iiber die Spinnzwickellange, wozu mehrere Strek-
kenbénder im analogen Gewichtsbereich wie beim Streckwerk I
dem Aggregat zugefihrt werden. Die durch den Faservereinze-
lungsprozel3 aufgepragte Orientierung der Hiillfasern bleibt bei
der Zufiihrung der Fasern im Faserzufiihrtrichter erhalten, so-
daf} eine gleichméafiige Ummantelung des Kernmaterials ge-
wihrleistet ist.

Garnaufbau

Der Garnaufbau ist in weiten Grenzen durch das Verhaltnis
zwischen Kern- und Mantelfaser beeinflulbar (Abb. 11). So be-
tragen beispielsweise libliche Prozentsitze der Gesamtfeinheit
20 — 50 % fir den Mantelanteil an abdeckender Faserkompo-

Streckwerk il

- gewdhrleistet ein konstantes Hiillfaserangebot
ber die Spinnzwickelliinge
- orientiert die Hillfosern

Abbildung 10

Abbildung 11

nente, wihrend fiir den Kern 50 bis 80 % an festigkeitsbildender
Substanz verbleiben. Als weitere Ergénzung der Materialkom-
binationen sei noch auf die Zufiihrung eines Filamentes im Kern
hingewiesen.

Auf dieser Basis ergibt sich die Moglichkeit einer gezielten, pro-
duktorientierten Artikelgestaltung, die weit iiber das normale
Maf} von homogenen Garnen hinausgeht (Tabelle 1). Die ein-
fachste aller Materialkombinationen stellt die Verwendung der-
selben Materialkomponente, z. B. Chemiefaser oder Mischung,
fir Kern und Mantel dar. Auf diese Weise 148t sich ein homoge-
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Tabelle 1

elost Gam
slost, Gam
elust. Gorn

7525
15775

Wono: ader BoltiBlament
o Blasthnn Flloment

M. Chemisfoser
L0 Boumwolle } Foser

nes Garn mit einem ungefihren Kern/Mantelverhiltnis von
80:20 % ausspinnen. Unter Verwendung eines der beiden er-
wihnten Materialien fiir den Kern und von Baumwolle als Man-
telkomponente erzielt man bei einem Kern/Mantelverhéltnis
von rund 50:50 % ein 100%ig von der Mantelphase abgedecktes
Core-Garn. Die zweite groie Gruppe der moglichen Kombina-
tionen basiert auf der Zufilhrung eines Filamentes inklusive
oder exklusive eines Faserverbandes als Kern. Die produzierba-
ren Garne sind typische Kern/Mantelgarne in Zwei- oder Drei-
komponentenkontiguration.

Die dritte Moglichkeit der Materialkombinationen ist durch die
Zufuhrung eines Elasthan-Filamentes gekennzeichnet. Dieses
kann entweder

— ausschlieBlich,

— in Kombination mit einer der drei angefiihrten Faserarten
oder

— als verstarktes Elasthanfilament unter Hinzufiigung eines
Polyamid-, PES- oder Viskosefilamentgarnes, wodurch die
Substitution eines elastischen Umspinnungsgarnes gegeben
ist, als Kernverband mit der Stapelfaserkomponente dem
Spinnaggregat zugefithrt werden.

In jedem der drei Fille der Erzeugung eines elastischen Garnes
erfolgt die Ummantelung mit Fasern, entsprechend den Anfor-
derungen des Endproduktes, in den angefiihrten Kern/Mantel-
verhaltnissen. Die letzte Variante stellt die wirtschaftlichste al-
ler angegebenen Kombinationsmoglichkeiten dar, da sie in einer
Stufe einen mehrstufigen konventionellen ProzeB substituiert.

Der Garnaufbau ist durch die parallele Lage der Kernfasern so-
wie durch die zweite Faserkomponente einer unabhéngigen Fa-
serquelle, die ihn von anderen Falschdrahtverfahren etwa auf
Luftwirbelbasis, aber auch von diversen Umwindeverfahren
unterscheidet, gekennzeichnet. Die parallele Lage der Kernfa-
sern verleiht dem Garn einen ringgarnahnlichen Charakter, eine
bessere Festigkeit, als sie das Rotorgarn aufweist, und erlaubt
eine gegenuber den beiden vorher angefiithrten Spinnverfahren
wesentlich hohere Garnabzugsgeschwindigkeit von max.
300 m/min. Zwei unabhingige Faserquellen garantieren eine
hohe Festigkeit des Garnes durch Variation des Synthesefaser-
kernes, wiahrend unabhingig davon eine konsumentenorien-
tierte Garnoberfliche, z. B. dominierend durch die Naturfaser
Baumwolle, die Optik des Garnes und somit des Artikels pragt.
Durch die Priasenz der Synthesefaser sind somit die Festigkeits-
bzw. die Stabilitatseigenschaften des Garnes bestimmt, wah-
rend die Baumwolle als Naturfaser fiir die kostengunstige Wei-
terverarbeitung des Garnes, z. B. im Bereiche der Farbung, ver-
antwortlich ist. :

Zusatzlich zu den Mdéglichkeiten, die dieses Spinnverfahren in
Richtung von Multikomponentengarnen bietet, gibt es noch eine
breite Palette von Effektgarnen, die auf einfache und rationelle
Weise mit diesem Spinnverfahren herstellbar sind. Beispiels-
weise seien die Bouclégarne genannt, deren Schlingenbildung
gleichzeitig mit der Garnformation bei der dieses Spinnverfah-
ren kennzeichnenden Garnabzugsgeschwindigkeit stattfindet.
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Fir die Zufiihrung als Schlingenmaterial eignen sich Filamente
oder Garne. Neben den Bouclégarnen existiert noch eine Reihe
weiterer Méglichkeiten der Effektgarnherstellung, wie z. B. die
Produktion von zweifarbigen Flammengarnen, die Herstellung
von Noppengarnen usw.

Die bei den Materialkombinationen erwahnte Filamentzufiih-
rung ermoglicht nicht nur die Zufiihrung von Mono- oder Multi-
filamenten sowie von Garnen aller Faserarten, sondern auch die
Zufuhrung von Metalldrihten, welche, mit Stapelfaser umman-
telt, in der Elektroindustrie eingesetzt werden.

Die ebenfalls erwahnte Elasthanzufihrung bietet die Moglich-
keit der kontrollierten Zufiihrung einer Elasthanseele mit defi-
niertem, frei wihlbarem Verstreckungsverhaltnis. Die Speisung
der Elasthanseele erfolgt iiber ein Lieferwalzenpaar zum Hoch-
verzugswalzenpaar des Streckwerkes 1, wo die zentrale Einbet-
tung in den Kernverband erfolgt. Durch die nachfolgende Um-
mantelung ist gewahrleistet, dafl die Elasthanseele absolut zen-
trisch und fiir den Betrachter unsichtbar im Garnverband fi-
xiert wird.

Die bemerkenswerteste Tatsache dieser einstufigen Herstellung
eines elastischen Garnes ist jedoch die Wirtschaftlichkeit, wel-
che durch eine 15- bis 20fache Produktion gegentuber den kon-
ventionellen Systemen gegeben ist. Als Beispiel dazu soll der
Vergleich eines Core-Garnes fiir elastischen Denim dienen (°
belle 2). Verglichen wird dabei das klassische Ringspinnverfk!-’
ren mit dem DREF-3-Spinnverfahren bei einer Feinheit von rd.
80 tex (Nm 12) unter Einsatz von kardierter Baumwolle sowie
der angegebenen Elasthanseele. Aus der Relation der Produk-
tionsgeschwindigkeiten ergibt sich eine Reduktion der Garn-
herstellungskosten von 6S 25,40 auf 6S 14,30/kg Garn bei ver-
gleichbarer Garnqualitét.

Tabelle 2

Coregarn fur elast. Denim

| Ring | DREF 3
Nm 12 Nmi2

kardierte Baumwolle
Lycra 156 dfex

12 m/min

100 kg/h

2000 Sp.

65 25,40/kg

Faser

150 m/min
100 kg/h
144 Sp. St.
0514,30/kg

Prod. Geschw.
Produktion
Maschine
Garnherstellkosten

o’

Zum Thema der Kostensituation dieser Garne, insbesondere auf
Multikomponentenbasis, erschienen in jiingster Vergangenheit
zahlreiche Veréffentlichungen* 5 auf die hier in diesem Zusam-
menhang verwiesen werden soll.

Garneigenschaften

Die Beeinflussungsmoglichkeiten der Garneigenschaften sind
auf einfache Weise aus der Tabelle 3 zu erkennen. Bei der Pro-
duktion eines PES/Baumwollgarnes von 50 tex Feinheit lassen
sich nach dem Ringspinn- und dem Rotorspinnverfahren die in
der Tabelle aufscheinenden Garnwerte erzielen. Bei diesem
Spinnverfahren hat man neben der Verarbeitung der homoge-
nen Mischung die Méglichkeit, im Sinne der besprochenen Mul-
tikomponentengarnanordnung die beiden Materialien zu tren-
nen und die Baumwolle am Mantel des Garnes anzuordnen,
wiéhrend die PES-Komponente im Kern verbleibt. Durch diesen
Effekt hat das Garn das Aussehen eines 100%igen Baumwoll-
garnes, da der Mantel die Synthesefaserkomponente vollkom-
men abdeckt. Der PES-Anteil im Kern sorgt seinerseits fiir die
ausgewiesene Festigkeit, die bei diesem Spinnverfahren gene-
rell in jenem Feld liegt, welches das Ring- und Rotorspinnver-
fahren aufspannt. Garne der geschilderten Konstruktion lassen
sich wie konventionelle Baumwollgarne weiterverarbeiten, was
z. B. beim Farben der Garne Vorteile verspricht. Durch eine Er-
héhung des PES-Anteiles im Kern von 50 auf 70 % (somit konse-
quenterweise eine Reduktion des Baumwollanteiles auf 30 %)
148t sich derselbe Garncharakter wie bei der homogenen Mi-
schung PES/BW, 50/50 %, erzielen. Zu beachten ist dabei vor al-
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Tabelle 3

Gameigenschaften

Polyester 1,7 diex/40 mm
BW-SLM/M 1 1/32"-1 3/37°
Garnfeinheif = 50 tex (Nm 20/¢( 12)

. Ring Rotor [ DREF3  ° DREF3

! Mischung | Mischung | KernS0%: | Kern 707

| 50/50 @ 50/50 i PES i PES

} \ MomelSU”u} Mantel 30

L TR TR

Reifldnge | : . |
Chtex 1B 7y m)
Dehnung® | 14, 133 14,
Gleich- i
mabigkeit | \
Uster U% | 125

} ng

Ings

lem, daB erstens eine 20%ige Reduktion der Baumwollkompo-
nente regional beachtenswerte Materialkostenersparnisse er-
moglicht und zweitens, daB die Festigkeit durch Erhéhung des
"7S-Anteiles bei gleichem Garnaussehen wesentlich in die
\_ ne schnellt.

Durch die Verwendung eines Filamentes lassen sich, um nur
einige Beispiele aus der Praxis anzufiihren, Materialkombina-
tionen exakt, entsprechend den Anforderungen an das Garn,
konzipieren. Kennzeichnend fur diese Filamentgarne ist die to-
tale Abdeckung des zentral eingebetteten Filamentgarnes
(Tab. 4).

Tabelle 4

Filamentzufuhrung
Beispiele

20% Glastaserfil.

Filament
Kern
Mantel
Filoment
Mantel

10% PA

40% BW/PES
50% BW
50% PA
50% PA

40% Kevlar
40% BW
30% PES
70% BW

Totale Abdeckung des zentralen Filomentes
oz

Nachfolgende Abbildungen zeigen in Form von mikroskopi-
schen Aufnahmen den typischen Aufbau eines DREF-3-PES
Baumwollgarnes mit einem Kern/Mantelverhéltnis von 60/40
{Abb. 12) eines Filament/Baumwollgarnes mit einem eingebet-

Abbildung 12

teten Filament von 180 dtex (Abb. 13) sowie eines Kevlar/No-
mexgarnes, bestehend aus 75 % Kevlar im Kern und 25 % Man-
tel aus Kevlar/Nomexmischung (Abb. 14).

Abbildung 13

Abbildung 14

Fasermaterialien/Maschinenspezifikationen

Fasermaterialien:

Die Palette der verarbeitbaren Fasermaterialien reicht von Syn-
thesefasern, welche mit konventionellen Spinnverfahren eben-
falls problemlos versponnen werden konnen, bis zu Spezialfa-
sern, wie beispielsweise Kevlar-, Nomex- und Karbonfasern,
die speziell bei anderen neuen, unkonventionellen Spinnverfah-
ren bei der Verarbeitung Schwierigkeiten bereiten. Der Faser-
feinheitsbereich ist entsprechend dem angestrebten ‘Garnfein-
heitsbereich von 150 bis 33 tex auf das Gebiet der 0,6 - 3,3 dtex-
Fasern beschrinkt. Die Fasern konnen dabei eine Faserldnge bis
zu 60 mm Stapellinge aufweisen.

Maschinenspezifikationen

Die Maschinenspezifikationen werden hauptsichlich durch die
Verfahrenscharakteristika, bestehend aus dem Spinnaggregat
und den beiden Streckwerken, bestimmt. Diese Konfiguration
erlaubt Produktionsgeschwindigkeiten von max. 300 m/min.,
angewandt im mittleren Garnfeinheitsbereich von 150 — 33 tex.
Die maschinenbauliche Grundkonzeption der Spinnmaschine
besteht aus Einheiten zu 12 Spinnstellen, welche zentral von ei-
nem Absaugventilator versorgt werden. Aus der Beibehaltung
der frequenzgestellten Einzelantriebe resultieren Elektrover-
sorgungsteile fiir 12, 24, 48 und 96 Spinnstelleri. Der Maschinen-
aufbau kann demzufolge zu Einheiten modulo 12 Spinnstellen,
also 12, 24, 36 usw. bis 96 Spinnstellen, erfolgen. Weitere Details
zu Maschinenspezifikationen, wie z. B. Verziige, kénnen der be-
reits verdffentlichten Literatur® * entnommen werden.
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Anwendungsgebiete

Die Anwendungsgebiete werden vorzugsweise durch den Fein-
heitsbereich sowie die Méglichkeit der Multikomponentengarn-
herstellung und der Effektgarnherstellung bestimmt. So werden
diese Garne auf dem Gebiet der Heimtextilien, der Freizeit- und
Sportbekleidung, der technischen Textilien und der Freilufttex-
tilien eingesetzt, wobei die Wirtschaftlichkeit u: a. durch opti-
male Ausniitzung der Materialkombinationsméglichkeiten im
Vergleich mit den konventionellen Spinnverfahren gegeben ist.

Zusammenfassung

Zusammenfassend konnen die Vorteile dieses Spinnverfahrens
gegeniiber den konventionellen sowie den neuen, unkonventio-
nellen Spinnverfahren wie folgt dargestellt werden:

Das DREF-3-Spinnverfahren zeichnet sich durch hohe Produk-
tivitit aus, wobei Garnabzugsgeschwindigkeiten bis zu 300 m/
min erzielbar sind. Dies entspricht der ca. 15- bis 20fachen Pro-
duktionsgeschwindigkeit des Ringspinnverfahrens sowie der
ca. 3fachen Produktionsgeschwindigkeit des Rotorspinnverfah-
rens im angepeilten Feinheitsbereich. Derselbe Stellenwert wie
der hohen Produktivitit kommt der Moglichkeit der Herstel-
lung von Multikomponentengarnen zu, wobei sich durch Varia-
tion der Materialkombinationen eine gegentber den konventio-
nellen Spinnverfahren verbesserte, produktorientierte Artikel-
gestaltung anbietet. Verfahrenscharakteristika und Maschinen-
konstruktion ermoglichen durch den Wegfall von Verfahrens-

stufen eine rationelle Garnherstellung, wie dies am Beispiel des
Core-Garnes fir elastischen Denim gezeigt wurde. Weiters soll
der universelle Fasereinsatz des Spinnverfahrens durch die pro-
blemlose Verspinnung von Synthesefasern, von Baumwolle und
deren Mischungen sowie von Spezialfasern, wie Kevlar-, No-
mex- und Karbonfasern, herausgestrichen werden. Neben mini-
malen Fadenbruchzahlen, die beim Friktionsspinnverfahren sy-
stembedingt durch den Wegfall der Spinnspannung wihrend
des Spinnprozesses auftreten, sorgen grofie Spulenformate fiir
hohe Nutzeffekte.
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1) Berg: Chemiefasern/Text. Ind., S 43 — 50, 83/1
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Da beift sich
nicht nur die Zeit

die Zdhne aus

SKG-Oberflichenschutz aus
Kautschuk oder Kunststoff
wird Uberall dort eingesetzt,
wo es darum geht, metal-
lische Werkstoffe und
Bauteile vor den Korrosions-
arten Kavitation, Erosion
und Spannungsrif3 zu
schutzen.

Dadurch wird nicht nur die
Funktionssicherheit der
betreffenden Bauteile
erhoht, sondem auch das
Risiko von Betriebs-
stérungen und Produktions-
ausfallen drastisch
verringert.
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Einsatzbeispiele: Kesselwagen/Filter-
trommeln/Spinnbadverdampfer/
Beizhirme und -wannen/Galvano-
wannen/Séure- und Laugenbehdlter/
Gewurzautoklauen/Bleichtirme/
Rohrleitungen/Rauchgasreiniqunas-
anlagen.

Unser Oberflachenschutz kann sowohl
im Werk, als auch auf jeder Baustelle
mit unseren mobilen Montagetrupps
ausgefihrt werden.

skG ®©
Oberfldchenschutz

Korrosionsschutz
mit Sicherheitsgarantie

SKG, Schaumstotf und Kunststoff GesmbH.
Abteilung Obertl&ichenschutz
Eduard-Suef-Strafle 19

A-4020 Linz-Wegscheid

Tel (O732) 81O1119/335 Dw.
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22.Internationale Chemiefasertagung
fir die Textilindustrie in Dornbirn
8. bis 10. Juni 1983

PROGRAMM / PROGRAMME
Eroftnung / Opening

Prof. Dr. R. Amthauer, Universitat Frankfurt a.M./
Hoechst AG (D) ’

Eignung — Leistung — Bildung

Aptitude — Performance — Education

Th. Woertler, Hoechst AG (D)
Das Image der Chemietasern heute unad morgen
The image of man-made fibres today and in the future

Chemiefaserverstiarkte Kunststoffe
Man-made fibre reinforced plastics

Prof. Dr. H. Batzer, Ciba-Geigy AG (CH)

Eintahrung in die Arbeitsgruppe »Composites«
introduction to the working group »composites«
Prof. Dr. D.W. van Kreveien, Technische Hoch-
schule, Delft (NL)

Verbundwerkstoffe

Compaosites

Dr. J. Preston, Monsanto (USA)

Zusammenhdange zwischen der chemischen Struk-
tur von Verstarkungsfasern und einigen physika-
lischen Eigenschaften von Composites

The relationship ot chemical structures of rein-
forcing fibres to certain physical properties of
composite materials

Dr.-Ing. M.G. Northolt, Akzo Corporate Research (NL)
Aramide — eine Bricke von den Fasereigenschaf-
ten zu den Composite-Eigenschaften

Aramides — bridging the gap between ductile and
brittle reinforced fibres

Dr. R.F. Pinzelli, Du Pont de Nemours Interna-
tional (CH)

Aramidfasern in Hybrid-verstarkten Verbundstoffen
(Prinzip, Vorteile, Anwendungen)

Aramid fibres in hybrid composites

(Principle, advantages, applications)

Dr. J. Matsui, Dr. Maeda, Dr. H.S. Matsuda,
Torayca Toray Industries (J)

Neuester Stand des Fortschritts bei Kohlenstoff-
fasern und daraus hergesteliten Composites
Up-to-date progress of carbon fibres and carbon
fibre composites

Dr.-Ing. R. Kleinholz, Gevetex-Textilglas (D)

Neue Erkenntnisse bei Textilglasfasern zum Ver-

starken von Kunststoffen
New developments with textile glass fibres for the

reinforcement of plastics

Dr. K.-D. Asmus, Hoechst AG (D)
Glasfaserverstarktes Polyproyien

Glass fibre reinforced polypropylene

Prof. Dr. F. Lohse, Ciba-Geigy (CH)

Aufbau von Epoxidharzmatrices

Syntheses of epoxy resin matrices

Dipl.-Ing. E. von Gelihorn, Prof. Dr. Ing. G. Menges,
Dipt.-Ing. W. Ermert, Institut fur Kunststoftver-
arbeitung (D)

Moderne Verfahren zur Verarbeitung faserverstark-

ter Kunststoffe .
Modern manufacturing processes of fibre rein-

forced plastics
Dipt.-Ing. W. Braun, Ing. K. Knaus, Maschinenfabrik

Josef Baer (D) ]
Mathematische Berechnung von Fadenspuren tur

nichtlineare und Lésungsansatze fur nicht-rota-
tionssymmetrische Korper

Mathematic calcutation of fibre paths for non-linear
bodies and approaches to solutions for non-rota-
Honally symmetrical shapes

Dr. Ing. H. Brintrup, Dr. Ing. Ch. Riegg,

Ciba-Geigy AG (CH)

Verbundwerkstoffe — eine Herausforderung an
Materialwissenschaft, konstruktive Auslegung
und Fertigung

Composites — a challenge for material sciences,
desiyn and processing

R. Palmer, Mc Donnell Douglas Corporation (USA)
Warum und wo setzt zuklnftig Douglas Aircraft
Company Composites ein?

Why-where-future of composites at Douglas Air-
craft Company

G. Niederstadt, DFVLR-Deutsche Forschungs- und
Versuchsanstalt fir Luft- und Raumfahrt (D)

Einige Anforderungen an moderne Verbundwerk-
stoffe (CFK) aus der Sicht des Flugzeugbaus
Some requirements to meet from advanced com-
posites (CFRP) used in'the aircraft

Dipi.-ing. H.-D. Berg, MBB GrmbH Vereinigte Flug-
technische Werke GmbH (D) R
Einsatz von Faserverbundwerkstoffen in Airbus-
Ftugzeugen heute und zuktUnftig

Present and future applications of composites in
the airbus-planes

Dipl.-ing. H.-G. Haldenwanger, Dr. Ing. S. Schéaper,
Audi NSU Auto Union AG (D)

Ziele und Anforderungen des PKW-Entwicklers fir
Bauteile aus Faserverbund-Werkstotfen
Objectives and requirements of the passenger car-
deveioper for fibre reinforced plastic parts

Or. G. Bihimayer, Chemie Linz AG, -

Dipl.-Ing. H. Woltron, Isosport GmbH (A)

Die Herstellung von hochfesten, faserverstarkten
Kunststoffen fur die Sportartikelindustrie
Production of high-strength, reinforced plastics
for sports industry

Dipl.-Ing. W. Stephan, Sport AG Ried-Austria (A)
Leistungsverbesserungen bei Sportartikein durch
den Einsatz von Composites

Advances in the performance of sporting goods by
the use of composite products

Dr. D.M. Bigg, Battelle institute Columbus (USA)
Eigenschaften von kurzen, leitfahigen Fasern four
verstarkte SpritzguB-Verbundstoffe
Characteristics of short, conductive fibre reinforced
injection moldable composites

Textilindustrie  Textile Industry

1. Verarbeitung von Chemietasern zu Spinntaser-
garnen
Processing of man-made fibres to spun yarns

Dipl.-ing. F. Leifeld, Trutzschler GmbH & Co. KG (D)
Neueste Technologie fir die Vorbereitung von
Krempelvliesen

Latest technology for the preparation of carded webs
Prot. R.A. Schutz, Ecole Nationale Supérieure des
Industries, Prof. M. Averous, Centre de Recherche
Mécanique Appliquée au Textile (F)

Vorbereitung von Kardenviiesen: Auflésungsgrad
und GleichmaRigkeit der Masse pro Flacheneinheit
Preparation of fibre layer (shest) for carding:
Opening degree and regularity of surfacic mass
J.P. Bruggeman, Institut Textile de France (F)
EinfluB der Regulierung beim Kurzfaserkardieren
auf Querschnitts- und Feinheits-GieichmaBigkeit
von Poiyester/Baumwolle-Mischgarnen

Influence of the regulation in short-fibre-carding
on cross section and weight homogeneities of
polyester/cotton blends

Dr.Ing. W. Kampen, Seydel & Co. (D)
ReiBkonvertieren — eine moderne Technologie in
der Spinnereivorbereitung

Stretch breaking — a modern technology in spinning
preparation
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Dr. Ing. B. Wuithorst, ing. H. Ernst, Schuber & Salzer (D)
Verarbeitung unterschiedlicher Chemietaserstotfe
in der Rotorspinnerei

Processing of different man-made fibres on rotor-
spinning machines

Prof. Dr. Ing. L. Coll-Tortosa, M. Grabulosa-Roura,
J. Massip-Artigas, Instituto de Investigacion Textil (E)
OE-Rotorstreichgarn-Spinnerei: Beitrag zur Proble-
matik der Faserbandauflésung und der Qualitét
der Wollmischgarne

OE-Rotorspinning, woollen type — a contribution
to the probiem of sliver opening and quality of
woolien biend yarns

Dr. H. Fuchs, Dr. Ernst Fehrer AG (A)

Herstellung von Muitikomponentengarnen mit
dem DREF-Friktionsspinnverfahren

Production of multi-component-yarns with DREF
friction spinning system

Ing. W. Gébbels, Tomen-Textilmaschinen-GmbH (D)
Mr. Nakahara, Murata Machinery Ltd. (J)
Murata-Luftspinnverfahren

Murata air-jet spinning

T.Nakayama, S. Yamagata, T. Asano,

Toray Industries (J)

Neue Spinntechnologie fiir Bindelgarne

New spinning technology of fasciated yarns

Dr. F. Looney, E.I. Du Pont de Nemours & Co,, Inc. (USA)
Einstellung von Eigenschaften von Polyester-
fasern fur luftgesponnene Garne

Engineering of polyester fibre properties for air-jet
spinning

H. Weisser, Dipl.-Ing. M. Czapay,

Saurer-Allma GmbH (D)

Die Herstellung von Garnen und Zwirnen nacn aem
Umwindeverfahren und dessen Einsatz in der
Spinneri und Zwirnerei

How to produce yarns using the wrap-spinning
system and its application in spinning and twisting
mills

Dr.rer.nat. R. Lorenz, Palitex Project Company (D)
ing. W. Heimann, Volkmann Textilmaschinen-
bau & Co KG (D) K
Verzwirnen von Chemiefasergarnen auf DD-Maschinen
Two-for-one twisting of synthetic fibre yarns

Dipl.-Ing. F. Weber, LTG-Lufttechnische GmbH (D)
Moderne Klimatisierung von Textilbetrieben
Modern air conditioning for textile industries

2. Herstellung von textilen Flichengebilden
Manutacturing of knitted and woven fabrics

Textiling. F. Furkert, Textilmaschinenfabrik

Karl Mayer (D}

Die Vielseitigkeit technischer Kettengewirke

The versatility of industrial warp knitted fabrics

J. Coltman, The Bentley Engineering Company Ltd.
Komet Works (GB)

20 Jahre Entwicklung von Strumpf- und Socken-
maschinen (ITMA '63 — [TMA —'83)

20 year's development of hose and half hose
machinery (ITMA '63 = ITMA '83)

W. Sigg, K. Schoeffski, Gebruder Sulzer (CH)
EinfluB der Fasermischung bei der Herstellung
von Hochfiorstotten und die entsprechenden An-
wendungsgebiete :
Influence of fibre blend on high-pile fabrics and
their end-uses

Dipl.-Ing. C. von Brunn, Gebrider Sucker (D)
Technologien des Schiichtens fur verschiedene
Anwendungsgebiete

Sizing technologies for different purposes
Dipl.-Ing. W. Lange, Dip!.-ing. Th. Schmid,
Maschinenfabrik Zell Krackels (D)
Prozefrechnergesteuerte  Schlichtemaschinen,
insbesondere Filamentschlichtemaschinen
Computer controlled sizing machines, especially
filtament sizing machines

Wirtschafts-Ing. E. Wirth, Lindauer Dornier GmbH (D)
Woran sollte die Textilindustrie bei der |nvestition
neuer Webmaschinen denken?

Points for the textile industry to consider when
deciding on new investments

Textil-ing. M. Bollen, Benninger AG (CH)

Die Anspriche moderner Webmaschinen an die
Webkette

Requirements of modern weaving machines with
regard to waip quality

Dr. J. Wiegand, Hoechst AG (D)
Polyester-Filamentgarne zur rationellen Ketther-
stellung

Polyester fitament yans for rational warp production
V. Kuda, Vyzkumny a vyvojovy ustav ZVS (CSSR)
Luftdusenweben — eines der wirtschaftlichsten
Webverfahren von Spinnfaser- und Filamentgarnen
Air-jet-weaving — one of the most economical
ways of staple and filament yarns' weaving

Dipl.-Ing. P. Stucki, Maschinenfabrik Sulzer-Roti (CH)

Luftdtisenwebmaschinen — Verarbeiten von Che-
miefasern

Air-jet machines — weaving of man-made fibres
Ing. W. Gobbels, Tomen Textilmaschinen GmbH (D)
Luftdisen-Webmaschinen

Air jet weaving machines

Dipl.-ing. G. Rinckleb, Autorenkoliektiv,

VEB Kombinat Textima (DDR)

Ergebnisse und Einsatzmoglichkeiten des Welien-
fachwebautomaten unter industriellen Bedingungen
Results and application possibilities of the auto-
matic multiphase weaving machine producing
under industrial conditions .

Dr. B. Haider, Chemiefaser Lenzing AG (A)

Einsatz des Rundwebstuhls ftr die Herstellung
textiler Gewebe aus Polyolefinbandchen

Use of circular loom for the production of textile
web of polyolefin tapes

Dipl.-Ing. O. Kohlhaas, J. Gisken GmbH & Co. KG (D)
Die Verarbeitung von Chemiefasern in der Velours-
weberei

Processing of man-made fibres in plush weaving
Ing. H.-R. Wiehe, Bayer AG (D)

Grundlagen und Betrachtungen zur Entwicklung
elastischer Gewebe aus Elasthan-Filamentgarn
Principles and considerations on the development
of elastic fabrics of elasthane filament yarn

3. Herstellung von Chemiefasern und Texturierung
Production and texturing ot man-made fibres

Prof. Dr. W. Berger, Doz. Dr. HW. Kammer, Dr. F.
Graefe, Technische Universitat Dresden (DDR)
Verformung von Polymeren im festen Zustand
Processing of polymers in the solid state

Dr. Wu Rong Rui, Dr. Gao Chong Hui, Beijing
Chemical Fibre Enginesring College (VR China)
Die synergistische Wirkung zwischen dem Kobalt-
salz (COT *) und dem Stabilisierungsmittel auf

die Unterdrickung der Thermooxidation von -

Polyester

The synergistic effect between cobalt salt (CO+ +)
and stabilizer on the suppression of thermooxidation
of PET (polyester)

Pause/ Break

Prof. Dr. J. Shimizu, Tokyo Insitute of Technology,
Dr. A. Takaku, Dr. T. Kikutani, Dr. T. Okui (J)
Extrem hohe Spinngeschwindigkeit fur die Her-
stellung von Polyesterfasern — Feinstruktur und
Mechanismen ihrer Entwicklung

High speed spinning for polyethyleneterephthalate
— fine structure and mechanism of its development
Dipl.-Phys. M. Schwab, Dr. Dipl.-Phys. R. Kioss,
Dipl.-Ing. HW. Louis, Enka tecnica, Enka AG (D)
Kontrolle von Spinndisen mittels Oldurchfiuf —
ein Beitrag zur Gewahrleistung gleichbleibend
guter Garngualitat A
Testing spinnerets by means of oil flow — a contri-
bution to guarantee steady high yarn quality
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Dr. Ing. M. Mayer, Barmag., Barmer Maschinen-
fabrik (D) )

Schnellspulen von synthetischen Filamentgarnen
High speed winding of synthetic filaments

Dr. Ing. D. Freiermuth, Uhde GmbH (D)
Automatisierung von Arbeits- und Transportvor-
gangen in Polyester-Filament-Anlagen
Automatization of operating and transporting pro-
cesses in polyester fitament plants

D. Gibbons, C.Eng.M.LMechE,nRi'eter-Scragg Limited,
t.angley Works (GB)
Verbesserung der Wirtschaftlichkeit von Zwirn-

und Texturierverfahren durch die Maschinenkon-

struktion
Process economy by machine design

W.R. Austin, Senior Vice-Pres. Lawson-Hemphill
Inc. (USA) .

Neues integriertes Prufverfahren bei der Herstel-
fung texturierte Garne

New one-step textured yarn test system

Obering. R. Furter, Zellweger Uster AG (CH)
Heutige Maoglichkeiten der Qualitatssicherung
mittels GleichmaBigkeits- und Zugprtfungen
Present methods of quality assurance by unifor-
mity and tension testing

PLENARVORTRAG /PLENARY SESSION

Prof. Dr. St. Koren, Prasident der Osterreichischen
Nationalbank, Wien (A)

Weltwirtschaftliche Entwicklungen und Wah-
rungspolitik

Global economic developments and monetary
policy

Marz 1984




Marz 1984 LENZINGER BERICHTE Heft 56

INSERENTENVERZEICHNIS

Seite

AEG-Telefunken Automatisierungstechnik, Wien .. ... e e ettt e 31
Austria Faserwerke Ges.m.b.H., A-4860Lenzing ...................ot.. TR 36
Chemiefaser Lenzing AG, A-4860 Lenzing

Lenzing Modal — natirliche Textilien ........ . oo 37

Beihefter: lenzingplastic maschinen .. ... .. ... .. . i i 67/68

Lenzing — High Performance . ... ... i i e e e 59
Korrosionsschutz W. HOhnel KG, A-4021 LNz . ... .o it i e e 7
Huth Safematic GmbH, Beschichtungs- und Dichtungsfabrik
D-8130 Starnberg, Bundesrepublik Deutschland ........ ... o 20
Mayreder Kraus & €., A-4021 LiNZ .. ..ottt e et et et e e 58
SKG Oberflachenschutz, Schaumstoff und Kunststoff Ges.m.b.H.,
A-A020 LiNZ . oottt e e e e e e e 66
Stockhausen & Cie, Chemische Fabrik, D-4150 Krefeld,
Bundesrepublik Deutschland . .......... ..o P 51
Sulzer Ruti (Webtechnologien), CH-8630 RULIZH ... ... ..o i e e 4

Vereinigte Edelstahlwerke AG (VEW), A-10T10WIEN ... ... i i et e 21

69



