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Garne und Zwirne

Neuartige wirtschaftliche Technologien
zur Produktion von PES-Fasern

Im Jahre 1984 wurden weltweit 6,15 Mill. t Polyesterfa-
sern produziert. Dies entspricht einem Anteil von mehr
als 51% an der Weltproduktion synthetischer Fasern.
Wenn PES-Fasern damit die Spitzenstellung unter den
Synthetischen-Fasern einnehmen, so ist das nicht allein
auf deren hervorragende Gebrauchseigenschaften und
ihre ausserordentlich vielfaltigen Einsatzmoglichkeiten
zurtickzuflhren, sondern auch auf die Tatsache, dass
seit Aufnahme der industriellen Produktion Anfang der
50er Jahre die Produktivitat ihrer Herstellverfahren in
geradezu spektakuldrer Weise erhéht werden konnte.
Durch die Produktivitatssteigerung und die Umstellung
auf eine wirtschaftlichere Rohstoffbasis konnten die
Herstellkosten wesentlich gesenkt werden, so dass
PES-Fasern heute dem Markt zu einem sehr giinstigen
Preis-/Leistungsverhéltnis angeboten werden.

Wahrend bis etwa 1970 fast ausschliesslich Dimethylte-
rephtalat und Ethylenglykol als Rohstoff zum Einsatz ge-
langten und die Herstellung des Polymeren bevorzugt
nach dem Batch-Verfahren durchgefihrt wurde, wird
heute anstelle von Dimethylterephthalat mehrheitlich
die wirtschaftlichere Terephthalsdure als Rohstoff ein-
gesetzt, und die Polymerherstellung erfolgt nach konti-
nuierlichem Verfahren mit direkt angeschlossener Ver-
spinnung der Polymerschmelze.

Kontinuierliche PES-Produktionslinien mit hoher
Leistung und Flexibilitat

Vergleicht man das Batch-Verfahren zur Herstellung von
PES-Polymer mit der kontinuierlichen Polykondensa-
tionstechnologie und nachgeschalteter Direktverspin-
nung der Polymerschmelze, so kommt man zu folgen-
dem Ergebnis:

Das Batch-Verfahren zeichnet sich durch einen hohen
Grad an Flexibilitat aus. Produktumstellungen sind ohne
kostenaufwendige Reinigungsoperationen und Minder-
qualitdtsmengen mdoglich. Deshalb eignet sich das
Batch-Verfahren bevorzugt zur Herstellung von PES-
Spezialitdten, die meist in kleinen Losgréssen produziert
werden missen, wie z.B. spinngeférbte Fasern, Antipil-
ling-Typen, mit kationischen oder anionischen Farbstof-
fen anfarbbare Fasern, Copolyester zur Herstellung von
Schmelzklebefasern sowie fir carrierfrei farbbare Fa-
sern usw. Nachteilig fiir das Batch-Verfahren ist die Er-
fahrung, dass sich auch bei ausgereifter Technologie
von Charge zu Charge auftretende Qualitadtsschwankun-
gen nicht ganz vermeiden lassen und sich geringfligige
Unterschiede im Restfeuchtegehalt bei der Trocknung
des Granulats nachteilig auf die Spinn- und Strecksi-
cherheit sowie die Produktqualitat auswirken kénnen.

Besonders schwerwiegende Nachteile zeigt das Batch-
Verfahren in wirtschaftlicher Hinsicht bzgl. der fiir den
Bau von Anlagen erforderlichen Investitionskosten.
Setzt man z.B. die fir den Aufbau von Batch-Anlagen
und kontinuierlichen Anlagen notwendigen Equipment-
kosten vom Rohstoff-Transport bis einschl. Rohgranu-
latherstellung in Relation, so erhélt man die in Abb. 1

dargestellten Zahlenwerte. Daraus geht hervor, dass die
Equipmentkosten fiir Batch-Anlagen mit Kapazitdten
von 30, 60 und 90 t/Tag um 127 % bzw. 142% oder
167 % hoher liegen, als diejenigen fir kontinuierliche
Anlagen. Wie bereits in einer friiheren Arbeit [1] am Bei-
spiel von Faserbandstrassen nachgewiesen wurde, re-
duziert sich beim Aufbau solcher Anlagen der spezifi-
sche Investitionsaufwand, d.h. die aufzubringende Inve-
stitionssumme/t-Kapazitdt, mit zunehmender Ausstoss-
leistung erheblich.
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Abb. 1 Verhélitnis der Equipment-Kosten flr das kontinuierliche Ver-

fahren im Vergleich zum Batch-Prozess (Equipment-Kosten des konti-
nuierlichen Verfahrens =100 %)
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Abb. 2 Equipment-Kosten fir Batch- und kontinuierliche Produk-
tionslinien
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Abb. 3 Vergleich von Investitions- und Fertigungskosten fur Faser-
strassen in Abhédngigkeit von.ihrer Kapazitat

Wie aus Abb. 2 zu ersehen ist, gilt diese Feststellung
auch fir Anlagen zur PES-Polymerherstellung. So sind
z.B. fir den Aufbau einer kontinuierlichen Anlage mit
einer Leistung von 120 t/Tag nur ca. 81% mehr Equip-
mentkosten aufzubringen wie fiir den Bau einer 30
t/Tag-Anlage, d.h. fir die vierfache Kapazitat sind nur
ca. 81% hohere Investitionen erforderlich.
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Aber nicht nur die spezifischen Investitionskosten wer-
den mit zunehmender Anlagekapazitat glinstiger, son-
dern auch die entstehenden Produktionskosten/t-Fertig-
produkt. In Abb. 3 werden diese Verhaltnisse am Bei-
spiel von Faserbandstrassen aufgezeigt. Wie aus den
Zahlen erkennbar ist, betragen die aufzubringenden Her-
stellkosten/t-Faser fir eine Anlage mit 90 t/Tag-
Leistung nur noch 43 % derjenigen Kosten, die bei einer
Produktion auf einer 15 t/Tag-Faserstrasse entstehen.

Eine besonders drastische Reduktion der Produktionsko-
sten ist bei kontinuierlichen Anlagen erreichbar, wenn
man unter Umgehung der Granulatstufe zum Direkt-
spinnverfahren Gbergeht. Hier wird die Kostenreduktion
durch geringere Investitionen fiir Gebaue und Equipment
sowie niedrigeren Energieverbrauch wegen Fortfall von
Granulatherstellung, Trocknung und Granulatauf-
schmelzen erreicht. Nachteiligt fir das Batch-Verfahren
ist die Tatsache, dass das Direktverspinnen der Schmel-
ze hier nicht méglich ist und demzufolge auch die aufge-
zeigten Kosteneinsparungen nicht realisiert werden kon-
nen.

Wie gezeigt werden konnte, verbessert sich die Rentabi-
litdt von PES-Anlagen mit zunehmender Austossleistung
erheblich. Das ist auch der Grund daflir, dass in den ver-
gangenen 10 Jahren die maximale Kapazitat/Produk-
tionslinie in geradezu ungeahnter Weise gesteigert wer-
den konnte. Wahrend Anfang der 70er Jahre die maxi-
male Anlagekapazitat bei 30- bis 60 t/Tag lag, werden
heute Linien mit Leistungen zwischen 100 und 150 t/Tag
erstellt, wobei diese Durchsétze mit nur einem Endreak-
tor erreicht werden. Der Aufbau neuer PES-Anlagen
nach dem Batch-Verfahren ist dagegen stark riicklaufig.
Aus den Ausfliihrungen Uber die Wirtschaftlichkeit sol-
cher Anlagen wird verstandlich, dass sich der Neuauf-
bau dieses Verfahrens nur dann noch rechtfertigt, wenn
es sich um Anlagen mit kleiner Kapazitat zwischen
10-20 t/Tag handelt und wenn damit eine Palette von
Spezialitaten produziert werden soll.

ADDITIVE

8 2 G

L1110

Abb. 4 Fliess-Diagramm der Ems-Inventa Pilot-Anlage zur Schmelze-
modifizierung
1 Endreaktor, 2 Austragspumpe, 3 Granulator, 4 Forderpumpe,
5 Rickférderpumpe, 6 Zweiwellen-Extruder, 7 Additiv-Dosiervorrich-
tung, 8 statischer Mischer, 9 Schmelzefilter, 10 Spinnpumpen,
11 Spinnkopfe

Kontinuierliche = PES-Produktionslinien mit grosser
Durchsatzleistung besitzen zwar eine hohe Wirtschaft-
lichkeit in bezug auf die pro t-Kapazitat erforderlichen In-
vestitionskosten und die Fertigungskosten. Von gros-
sem Nachteil fir solche Mammutanlagen ist jedoch
zweifellos ihre fehlende Flexibilitat hinsichtlich des wirt-
schaftlich vertretbaren Produkttypenprogramms.

Da nach heutigem Stand der Technik das zur Mattierung
der PES-Schmelze verwendete Titandioxid als Glykoldi-

spersion bereits den Umesterungs- oder Veresterungsre-
aktoren zugegeben wird, erfordert eine Polymerumstel-
lung von mattierter auf unmattierte PES-Schmelze eine
zeit- und kostenaufwendige Reinigungsoperation, um
das in fast allen Reaktoren und dem Schmelzeleitungs-
system vorhandene Titandioxid zu entfernen. Dabei féllt
auch Polymer an mit variierendem Titandioxidgehalt,
das nur zu minderwertigen Faserqualitdten verarbeitet
und mit Erléseinbussen abgesetzt werden kann. Die re-
lativ hohen Umstellkosten sind auch der Grund dafdr,
dass mit kontinuierlichen Produktionslinien grosser Aus-
stossleistung praktisch fortwdhrend nur eine Polymer-
qualitdt produziert wird und Umstellungen auf einen an-
deren Polymertyp nur sehr selten erfolgen.

Wahrend grundsétzlich die Herstellung verschiedener
Polymertypen nacheinander unter Inkaufnahme wvon
Umstellkosten maoglich ist, konnen unterschiedliche Po-
lymertypen gleichzeitig und parallel mit einer kontinuier-
lichen Anlage mit bisher bekannter Technologie nicht
hergestellt werden. Mit zunehmender Ausstossleistung
der kontinuierlichen Anlagen wird aber an die im Anla-
genbau tatigen Ingenieurfirmen vermehrt die Forderung
gestellt, Verfahrenstechniken zu entwickeln, die es er-
moglichen, Produktionslinien mit hohem Grad an Flexibi-
litdt aufzubauen. Sog. «flexible-productionlines» mius-
sen innerhalb klrzester Zeit und moglichst verlustlos auf
andere Polymerqualitdten umgestellt werden koénnen
und auch gleichzeitig auf einer Produktionslinie die Her-
stellung unterschiedlicher Polymertypen ermdéglichen.
Zur Lésung dieser Aufgabe missen Technologien erar-
beitet werden, die eine Modifizierung der PES-Schmelze
nach dem Endreaktor von kontinuierlichen Polykonden-
sationsanlagen, d.h. also méglichst kurz vor den Spinn-
disen ermoglichen.

Mit der in Abb. 4 schematisch gezeigten Pilotanlage hat
Ems-Inventa die notwendigen Verfahrensschritte ent-
wickelt und geeignete Additive teilweise bereits in Lang-
zeitversuchen erfolgreich zur Durchfiihrung der fir Pro-
duktionsanlagen wichtigsten Schmelzemodifizierungen
getestet. Dabei wird von dem aus einem Endreaktor
oder Extruder austretenden unmodifizierten Haupt-
schmelzestrom ein Teilstrom von ca. 5-10% abge-
zweigt und Uber einen mit speziellen Knetelementen
ausgerUsteten Zweiwellenextruder geleitet. Mit einem
kontinuierlichen Dosiersystem werden geeignete Additi-
ve in den Zweiwellenextruder eingefiihrt und homogen
in die Schmelze eingearbeitet. Anschliessend wird die
mit Additiven beladene Schmelze wieder in den Haupt-
schmelzestrom rlickvermischt, wobei eine gleichmassi-
ge Verteilung der Additive durch statische Mischele-

Abb. 5
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mente erreicht wird. Die erforderliche Konzentration an
Additiven im Seitenstrom ist abhangig von der notwen-
digen Menge in der modifizierten Schmelze und dem ein-
gestellten Verhéltnis von Haupt- zur Teilschmelzestrom-
menge. Fir den Fall der Einarbeitung von Mattierungs-
mittel konnte erst mit speziell hergestellten und in geeig-
neter Weise vorbehandelten Titandioxid-Typen eine ag-
glomeratfreie Schmelze erreicht werden, wie sie zum
Spinnen von feintitrigen Fasern und Filamenten gefor-
dert wird [2].

Abb. 5 zeigt die Pilotanlage zur Schmelzemodifizierung.

Mit der entwickelten Verfahrenstechnik kénnen kontinu-
ierliche PES-Anlagen mit hoher Flexibilitdt und Wirt-
schaftlichkeit aufgebaut werden. In dem in Abb. 6 dar-
gestellten Beispiel wird unter Anwendung dieser Tech-
nologie der aus dem Endreaktor austretende, unmodifi-
zierte Hauptschmelzestrom in 3 Teilstrome aufgeteilt.
Waéhrend mit einem der Teilstréme ohne spezielle Modi-
fizierung Rohgranulat flir die Flaschenherstellung er-
zeugt wird, liefert der zweite Teilstrom mattierte oder
unmattierte Schmelze fiir die Direktverspinnung zu
POY. Der dritte Teilstrom wird zu Stapelfasern ausge-
sponnen, wobei durch entsprechende Schmelzemodifi-
zierung mattierte, unmattierte, spinngefarbte und Anti-
pilling-Fasertypen hergestellt werden kénnen. Es ist aus-
serdem maoglich, sdmtliche im Prozess anfallenden Poly-
merabfalle nach Regranulierung und Trocknung in den
Schmelzestrom riickzufiihren.

AF -Typ Additiv
AR yP

@ Regranulate aus Polymerabfallen

Spmnférbepigmente

PES-Schimelze vom
Endreaktor

-

PES-Schmelze far @
Faserspinnen -/

Ti0;

m PES-Schmelze fur @
W poy spinnen

[T].PES-Schmeize fi@
Lt Granulatproduktion 3

Abb. 6 Fliess-Diagramm eines flexiblen PES-Produktions-Systems

Eine solche Produktionslinie, die gleichzeitig drei unter-
schiedliche Polymerqualitéten liefert, und mit geringsten
Kosten auf andere Produkttypen umgestellt werden
kann, besitzt zweifellos ein Maximum an Flexibilitdt und
hohe Wirtschaftlichkeit.

Rundduse, 649 Loch/Dise, Querstromanblasung ] 100 %

Rechteckdlse, 1600 Loch/Duse 68 %

Querstromanblasung

Ringduse, 1600 Loch/Duse
Zentralanblasung

Ringdiuse, 2385 L, o

Zentralanblasung ey
—————————
Investitionskosten

43 %

Abb. 7 Vergleich der Investitionskosten bei verschiedenen Schmelz-
Spinn-Systemen (Kapazitatsbasis 30 t/Tag)

Wirtschaftliche Faserkompaktspinnanlage
mit Zentralanblasung

Die Investitionskosten flir den Aufbau einer Faserspinn-
anlage werden entscheidend durch das Schmelzspinn-
verfahren selbst, als auch insbesondere durch die not-
wendige Anzahl an Spinnpositionen, die fiir eine gefor-
derte Anlagenkapazitat bendtigt werden, bestimmt. So
zeigt Abb. 7 auf der Kapazitatsbasis fur eine 30 t/Tag-
Faserspinnanlage unter Verwendung verschiedener
Spinntechnologien wie Runddiise mit Querstromanbla-
sung, Rechteckdiise mit Querstromanblasung und Ring-
dise mit Zentralanblasung eine drastische Investitions-
reduktion unter Verwendung modernster Technologien,
wie es durch das Ringdiisenspinnen mit Zentralanbla-
sung reprasentiert wird.

2385 Loch/Duse
16 Spinnstellen

‘50%

| 1700 Loch/Duse

9
22 Spinnstellen I69 %

100 %

1215 Loch/Duse
32 Spinnstellen

_
Investitionskosten

Abb. 8 Abhéangigkeit der Investitionskosten einer Faserspinnanlage
von der Lochzahl/Dise (Kapazitat 45 t/Tag, Zentralanblasung)

Aus Abb. 8 wird deutlich, dass sich bei einer Spinnanla-
ge mit einer Kapazitdt von 45 t/Tag die Investitionsko-
sten um die Haélfte reduzieren, wenn die pro Spinndlse
verwendeten Lochzahlen verdoppelt werden kénnen.
Eine derartige Leistungssteigerung pro Spinnstelle ist je-
doch nicht ohne weiteres selbstverstandlich, sollen die
Qualitatseigenschaften des Faserspinnguts gehalten
oder gar verbessert werden.

Eine herausragende Bedeutung fiir die Qualitdt des
Spinnmaterials besitzt die Art der Fadenabkihlung un-
terhalb der Spinndiise, die bei hoher Spinnleistung im-
mer eine hohe Lochdichte und hohe Polymerdichte/cm?
Spinndiisenflache aufweist. Deshalb sind auch zahirei-
che Arbeiten bekannt, die sich mit mit Untersuchungen
zur Fadenabklhlung eingehend beschéftigen [3].

Eine kritische Betrachtung der fiur Rund- und Rechteck-
diisen Uiblichen Querstromanblasung im Vergleich zu der
bei ringféormiger Anordnung der Dilsenlécher vorzugs-
weise von innen nach aussen gerichteten Zentralanbla-
sung flhrt zu der Schlussfolgerung, dass die Zentralan-
blasung eine gleichmassigere Abkihlung der Fibrillen
eines Fadenbiindels mit entsprechend guten und kon-
stanten Qualitatseigenschaften ermdoglicht und somit
auch das optimale Anblassystem fiir Disen mit hoher
Loch- und Polymerdichte darstellt. Die entsprechenden
Betrachtungen wurden an einem Computer-Modell zur
Fadenabkilihlung von Fadenbiindeln simuliert. Die ver-
wendeten Modellgleichungen wurden der Literatur ent-
nommen [4]. Insbesondere der Verlauf der Linien glei-
cher Temperatur (Isothermen) fir die schmelzegespon-
nenen Faden im Blindel wurden durch praxisbezogene
Aufnahmen an Spinnsystemen mittels Infrarotkamera
gut bestatigt.

Abb. 9 zeigt den Verlauf der Isothermen im Fadenbiindel
bei 50, 70 und 130°C in einem Querschnitt 50 cm un-
terhalb der Spinndiise. Hierbei wird deutlich, dass bei
der Runddiise mit Querstromanblasung, selbst bei der
geringen Lochzahl von 649 noch ein betrachtlicher An-
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teil von ca. 20% der Faden Temperaturen Uber 130°C
aufweisen. Eine Durchsatzerh6hung bei diesem System
mit entsprechender Lochzahlsteigerung wiirde noch un-
gunstigere Abklhlungsbedingungen und Qualitatser-
gebnisse des Spinnguts liefern.

Runddlse Rechteckduse Ringduse

Anzanl Loch/Duse Anzahl Loch/Duse Anzahl Loch/Duse
649 1600 1661

Blasluft

Blasluft Blasluft |

]

Abb. 9 Filament-Anblasung, Vergleich der Querstrom- und Zentral-
anblasungssysteme; Schnittbild durch die Fdden 50 cm unterhalb der
Spinndise

Filament-lsotherm —50°C —-.— 70°C - — - 130°C

Eine Verbesserung mit parallellaufender Lochzahlsteige-
rung erbringt die Rechteckdiise mit Querstromanbla-
sung. Man erkennt, dass dieses System mit etwa 1600
Loch das Niveau der Runddise erreicht und damit ihre
Grenze aufzeigt. Noch ca. 15% der Faden besitzen beim
Schnitt von 50 cm unterhalb der Spinndiise Temperatu-
ren von 130°C.

Den erwarteten Vorteil bringt die Ringspinndiise mit
Zentralanblasung. Alle Faden sind 50 cm unterhalb des
Spinndlsenaustritts deutlich unter 130°C abgekdihlt.
Daher sind sie im Schnittbild nicht mehr zu finden. Die
Abklihlung ist demnach wesentlich gleichmassiger fir
alle Fibrillen, was erwarten ldsst, dass der Qualitdtsstan-
dard steigt.

Rundduse Rechteckdlse Ringduse
4180 82 4210
i
sy 4 —= 10 10
—=20 —= 20 20
NCRS | 2 3 L
X i \ 30 0
—————— =N\ —= L0 L0
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=80 f — 80
S EE
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Abb. 10 Filamentanblasung, Vergleich der Querstromanblasung und
Zentralanblasung; Langsschnitt entlang der Fadenbilindel-Achse
Filament-Isothermen — 70°C -- 150°C

Werden die betrachteten Spinnsysteme langs ihrer Mit-
telachse geschnitten, ergibt sich die Darstellung in Abb.
10. Die Betrachtung der Isothermen fiir 70°C bei der
Runddiise mit Querstromanblasung zeigt, dass die Ab-
kihistrecke der Faden relativ lang wird und insbesonde-
re durch Effekte rickgesaugter dusserer Umgebungsluft
erst die endgtiltige Abklihlung eintritt. Hierdurch werden
die Abklhlungsverhéltnisse jedoch nicht gezwungener-
massen vorgegeben, sondern sind fir bestimmte Faden-
bindelanteile fast zuféllig. Fir die 1600 Loch-Rechteck-
dise wird der Abkihlungszustand bereits insofern ver-
bessert, als die aufgezwungene Abkulhlung allein durch
die Blasluft noch gewahrleistet bleibt. Hingegen zeigt

die Ringdiise mit Zentralanblasung ein ausserordentlich
glinstiges Langs-Isothermen-Profil, das beweist, dass
selbst mit den Lochzahlen von 1661 dieses System noch
langst nicht voll ausgenutzt worden ist.

Neben der Fadenabklihlung ist ein optimaler Spinnpaket-
aufbau fur die Qualitat des Spinnguts sehr bedeutungs-
voll. Es muss insbesondere garantiert werden, dass Uber
die Disenplatte gleichmassige Temperatur- und Druck-
verhaltnisse in der Schmelze vorliegen. Das hierfiir von
Ems-Inventa entwickelte und bei der Zentralanblasung
mit Erfolg eingesetzte Diisenpaket verfolgt diese Forde-
rung in konsequenter und optimaler Weise. Durch geeig-
nete Schmelzeflihrung innerhalb des Spinnpakets wird
dabei durch die Eigenwarme der Schmelze die Tempera-
tur Uber der Dlisenplatte absolut konstant gehalten.

Abb. 11 Abb. 12
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Bei der Entwicklung wurde deshalb ein Ringdlsensy-
stem verworfen, das die Blasluft durch das Zentrum des
Pakets fuhrt, da hierbei ein deutlicher Temperaturgra-
dient Uber der Dlisenplatte von aussen nach innen auf-
treten muss [5]. Bei dem von Ems-Inventa verwendeten
System wurde es jedoch notwendig, die zentrale Anbla-
sung in Form einer Anblaskerze in das sich bildende ge-
schlossene Fadenblindel ein- und ausfahren zu kénnen,
ohne dass das heisse Fadenmaterial die Blaskerze mit
Schmelze verklebt. Abb. 11 zeigt eine Anblaskerze in Be-
triebsposition und macht deutlich, dass das Ein- und
Ausfahrproblem durch eine entsprechende Technik ge-
I6st werden konnte [6].

Die zweistellige Pilot-Anlage mit Zentralanblasung wird
in Abb. 12 gezeigt. Gegenliber konventionellen. Quer-
stromanblasungen verringert sich die notwendige Blas-
luftmenge zur Fadenabkiihlung um 2/;, bezogen auf die
abzukliihlende Polymermenge, was ein zuséatzlich wirt-
schaftliches Plus dieses Verfahrens bedeutet. Kurz un-
terhalb der Anblasstrecke werden die Faden an einer
Praparationsdiise aviviert und stabilisiert. Dieser friihe
Stabilisierungspunkt verhindert weitgehend Schwingun-
gen im Fadenbiindel und weist die vom Blindel mitgeris-
sene Prozessluft in den Raum ab.

Ringdise
Zentr.Anbl . 75

Rechteckdlse
Querstromanblasung

Ringdise
Zentr .Anbl . 8,5%
Rechteckduse

3% Querstromanblasung 13 %

l Runddise

Runddise

]14,5% ]17,5%

Querstromanblasung Querstromanblasung
— —_—
Doppelbrechung CV % Titer CV %

Abb, 13 Variationskoeffizient (CV %) schmelzgesponnener Faden in
Abhangigkeit vom Blasluftsystem

Ems-Inventa hat nach dem hier vorgestellten Spinnsy-
stem mit Zentralanblasung industrielle Anlagen aufge-
baut und bereits erfolgreich in Betrieb gesetzt. Die in
Abb. 13 fiir verschiedene Spinnsysteme angegebenen
Qualitatsparameter fiir das Spinngut stammen aus Wer-
ten von industriellen Anlagen. Aus den Zahlen fir die
Variationskoeffizienten des Titers und der Doppelbre-
chung ist zu erkennen, dass die Zentralanblasung den
anderen Spinnsystemen berlegen ist.

Konventionelle Faser-Spinnanlagen erstrecken sich Gber
mehrere Gebaudestockwerke und sind generell unter-
teilt in den Spinnerei-Raum und den Take-up-Raum
(Abb. 14). Meistens wird zusétzlich ein sog. Zwischen-
stockwerk eingebaut, indem vor allem die Energie-
schachte und die Blasluftkammer untergebracht sind.
So erreichen diese Anlagen leicht Gebdudehdhen von 10
m und mehr. Daher wird es notwendig, die Spinnerei
und den Take-up-Raum mit Fallrohren zu verbinden, die
Léngen bis zu 6 m aufweisen kénnen. Um die aerodyna-
mischen Verhiltnisse in den verschiedenen Raumen
konstant zu halten, werden zwischen den Stockwerken
Druckausgleichssysteme installiert.

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, bei den Spinnsyste-
men mit Querstromanblasung den Konvergenzpunkt des
Fadenbiindels noch in den Bereich des Spinnerei-Raums
zu verlegen. Es hat sich jedoch immer wieder gezeigt,
dass die damit verbundene zusétzliche Einengung der im

Biindel bewegten Filamente zu Qualitdtseinbussen fiih-
ren kann. Insbesondere die Gefahr der Filamentverkle-
bungen unmittelbar unterhalb der Spinndise nimmt zu.
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Abb. 14 Konventionelle PES Faserspinnerei

Diese Verklebungen zeigen sich im Endprodukt als quali-
tatsmindernde und geflirchtete Farbefehler wieder. Erst
durch die Entwicklung des Ringdiisensystems mit zen-
traler Anblasung und unter Verwendung einer ringférmi-
gen Praparationsdlse, die das Fadenbiindel spreizt und
stabilisiert, konnte der friihe Konvergenzpunkt bei Fa-
serspinndiisen mit hohen Lochzahlen ohne Qualitatsein-
busse realisiert werden.
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Abb. 15 Fliess-Diagramm der Ems-Inventa Faser-Kompakt-Spinn-
anlage mit Zentralanblasung

1 Spinnpumpe, 2 Spinnpaket, 3 Zentralanblasung, 4 Praparationsdi-
se, b Fadenfiihrer, 6 Umlenkrollen, 7 Abzugswerk, 8 Ableger, 9 Spinn-
kanne

Abb. 15 zeigt das Schema einer derartig aufgebauten
Kompaktfaser-Spinnanlage. Eine solche Anlage kann
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bequem in einem 3 m hohen Gebdude aufgebaut wer-
den. Hierdurch entfallen bedeutende Investitionen fur
Gebdude sowie Aufwendungen zur aerodynamischen
Trennung einzelner Stockwerke. Besonders vorteilhaft
und kostensparend wirkt sich die Tatsache aus, dass die
gesamte Anlage innerhalb nur eines Stockwerks aufge-
baut werden kann und dadurch im Vergleich zu konven-
tionellen Spinnereien eine wesentlich vereinfachte Be-
dienung und Uberwachung méglich wird.

Dieses System bietet kiinftig erstmals die wirtschaftli-
che Voraussetzung, um vollautomatische Faserspinnan-
lagen aufbauen zu kénnen, die keine Operator benéti-
gen, sondern nur von einer Uberwachungsperson betrie-
ben werden. Die Qualitdt des Spinnguts einer solchen
Anlage wird dabei kontinuierlich durch Sensoren lber-
wacht. Andere notwendig werdende Téatigkeiten wie
z.B. Spinndisen-Reinigung und -Wechsel Gbernehmen
Roboter. Das Einfahren von Spinnkabeln einzelner Posi-
tionen kann automatisch wéahrend laufendem Prozess
durch entsprechende Vorrichtungen durchgefihrt wer-
den. Entstehende Faserabfédlle werden automatisch in
einen separaten Recycling-Raum entsorgt. Alle relevan-
ten Betriebsdaten werden Uber einen zentralen Rechner
erfasst und stehen damit den zustéandigen Betriebsver-
antwortlichen unmittelbar und jederzeit zur Verfiigung.

H.Lackert, W. Stibal, Domat/Ems CH
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EDV, Betriebsorganisation

Computer - Fluch oder Segen?

Wir sind mitten im Zeitalter der Kommunikation und In-
formation. Wer dies immer noch nicht bemerkt hat, den-
ke nur an die taglichen Nachrichten: Pausenlos fliessen
Informationsstrome dank modernster Elektronik. Am
gleichen Tag erféahrt man, was im hintersten Winkel der
Erde geschah. Ein eigentliches Kommunikations- oder
Nachrichtennetz umspannt die ganze Erde.

Sind Sie ein Mensch, der mit dem Computer wie mit
einem anderen Arbeitsinstrument arbeitet? Dann mdis-
sen Sie nicht weiterlesen. Gehoren Sie zu der Kategorie
Menschen, die eine unerklarliche Angst vor Computern
und dhnlichem Teufelszeug haben? Dann lesen Sie bitte
weiter, vielleicht hilft es ihre Schwellenangst abzubauen
und Missverstandnisse aufzuklaren.

Datenfluss

Sicher, man arbeitet heute auch in der traditionellen Tex-
tilindustrie mit modernster Technologie und Technik.
Computer und Datenverarbeitung sind keine Fremdwor-
te mehr. Die notigen Kenntnisse werden vom Maschi-
nenhersteller oder -lieferanten vermittelt, praktisch ver-
packt. Nach einer kurzen Einfihrungszeit muss man nur
noch aufs Knopfchen driicken. Aber wie sieht es sonst
im Betrieb aus? Gibt es keine Engpésse im internen und
externen Kommunikations- und Informationsfluss? Sind
Administration und Fabrikation problemlos miteinander
verbunden? Fliessen die Daten der Disposition in die
Spedition? Werden Details von der Fakturierung uber-
nommen, ohne dass alles nochmals verarbeitet werden
muss? Diese Fragen sind Uberall berechtigt, nicht nur
bei Firmen ab 500 Personen.

Schwellenangst und Missverstdndnisse

Spatestens bei der Suche nach Lésungen fir diese Pro-
bleme taucht das «Schreckgespenst» Computer auf.
Eine unerklarliche Scheu macht sich breit. Dieses mo-
derne Teufelszeug frisst einem auf, der personliche Kon-
takt mit den Mitmenschen geht verloren, etc. etc. Ver-
stehen wird man die Sache sowieso nie. Féhig sein, die-
se Maschine zu programmieren, wohl kaum. Falsch,
ganz falsch. Beim Gesprach mit Menschen, die das -
«Computer? Davon will ich gar nichts wissen» -
Syndrom haben, féllt eines immer auf: es hagelt Miss-
verstandnisse. Allein Gber die Vorstellung was program-
mieren heisst, kdnnte ein Buch geschrieben werden. Die
Begriffe Hardware und Software hat wohl jeder schon
einmal gehort. Nun, die «Hartware» sind Maschinen,
bzw. Computer aller Art. Die Software, die «Weichwa-
re», sind nichts anderes als Anweisungen, oder wie man
heute sagt, Programme, damit die Computer wissen,
was sie zu tun haben.

Benutzerfreundlich

Diese Programme hatten jahrelang einen grossen Nach-
teil fUr nicht professionelle Benutzer: man brauchte um-
fangreiche Kenntnisse der Software und Hardware. Dies
schreckte viele Leute davon ab, sich ernsthaft mit dem
Computer auseinanderzusetzen. Man hatte auch keine
Zeit, sich das notige Wissen anzueignen. Mit der rasan-
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