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ckereien

Fiir die Weiterverarbeiter in aller Welt sind Au-
tocoro Kreuzspulen bereits heute Synonyme fiir
Qualitdt im Garn und bei der Spule und damit
fiir gute Ablaufeigenschaften. Der Autocoro bie-
tet vielfaltige Moglichkeiten, die Kreuzspule op-
timal auf die Bediirfnisse der Weiterverarbeiter
abzustimmen, wodurch Autocoro Spinnereien
einen erheblichen Wettbewerbsvorteil erzielen
(Abb. 1). Auf die Kreuzspulenqualitdt wirken
sowohl textiltechnologische Parameter, wie die
Fasern und das Garn, als auch die Maschinen-
konfiguration und die Maschineneinstellungen
ein.

Einflussfaktoren aufdie Kreuzspulengualitat

Abb. 1: Einflussfaktoren auf die Kreuzspu-
lenqualitit

Trotz des vielfiltigen Optimierungspoten-
tials finden sich in der Praxis immer noch
fehlerbehaftete Kreuzspulen. Je nach Verwen-
dungszweck des Garns erfahren die Fehler eine
unterschiedliche Wertung. Worauf kommt es
in den einzelnen Weiterverarbeitungsprozessen
besonders an?

Zettlerei

In der Zettlerei stehen 0,1 bis 0,2 Abstellungen
pro eine Million Fadenmeter fiir ein gutes Pro-
duktivitétsergebnis. Ein solches Ergebnis deu-
tet darauf hin, dass die Verarbeitung der Kette

auch in den nachfolgenden Prozessen Schlich-
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Mit einem Marktanteil von circa 65 % beweist der Autocoro seit Jahren
seine Marktfiihrerschaft bei den automatischen Rotorspinnmaschinen.
Diese Position verdankt er auch der Qualitit seines Endproduktes, den
Kreuzspulen. Garn- und Kreuzspulen sind untrennbar miteinander ver-
bunden. Die beste Garnqualitit niitzt wenig, wenn die Kreuzspulenquali-
tat die Weiterverarbeitungseigenschaften nachteilig beeinflusst.

ten und Weben fehlerarm erfolgt. Die nachfol-
gende Zusammenfassung eines Praxisbeispiels
basiert auf einer Auswertung der Fehler und
Abstellungen wihrend des Zettelns (Abb. 2).
Die Fadenbriiche sind nach Ursachen gruppiert:
Verursachung durch das Garn, durch die Kreuz-
spule und sonstige Ursachen.

Fehlerursachen in der Zettlerei

40, » Fadenbruchursachen bezogen auf jeweils 100 Briiche:
' 113 Gamfehler, 13 Spulenfehler, 113 sonstige Fehler

Abb. 2: Zusammenfassung Feblerursachen

Die Darstellung verdeutlicht den hohen Ein-
fluss des Garns und der Kreuzspule auf die Pro-
duktivitit der Weiterverarbeitung. Ein Drittel der
Fehler ist auf die Kreuzspulen zuriickzufiihren,
die insbesondere durch eine hohe Anzahl Kan-
tenbriiche auffallen. Durch eine Optimierung
der Kreuzspulenqualitdt in der Spinnerei, z. B.
durch eine modifizierte Fadenspannung und
Spulendichte, hitten die Abstellungen deutlich
reduziert werden konnen.

Weberei

Die Zuteilung der Anzahl Maschinen pro We-
ber richtet sich nach der Anzahl Fadenbriiche
in Kette und Schuss. Ein Weber kann durch-
schnittlich 20 bis 25 Fadenbriiche pro Stunde
beheben. Der Aufwand fiir die Beseitigung eines
Kettfehlers ist etwa dreimal hoher als fiir einen
Schussfehler. Damit betragen alleine die Lohn-
kosten jedes Fadenbruchs in Italien 0,7, in Bra-
silien 0,1 und in China 0,03. Hinzu kommt die
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geringere Produktivitdt der Webmaschine. Die
Bewertung der Stillstande erfolgt in der Webe-
rei in der Regel auf der Basis Fadenbriiche pro
100’000 Schuss. Sehr gut ist, wenn maximal 2
Stillstdnde auftreten, z. B. einer in der Kette und
einer im Schuss. Abb. 3 verdeutlicht die Produk-
tivitdt einer Weberei iber zwGlf Schichten. Die
durchschnittliche Fadenbruchhdufigkeit, die
durch Kettfiden verursacht wurde, liegt bei 1,42
pro 100°000 Schuss. Abstellungen, die durch
den Schuss verursacht wurden, betragen im
Durchschnitt 0,85. Dieses Ergebnis ist als gut
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Abb. 3: Produktivitiit Weberei

Die Fehleranalyse (Abb. 4) verdeutlicht, dass
selbst ein gutes Ergebnis noch verbessert werden
kann. Sie legt auch nahe, dass der Kantenbe-
reich der Kette optimiert werden sollte. Die An-
zahl der Fehler im Bereich der Litzen ist normal,
da das Garn dort den hochsten Belastungen
ausgesetzt ist. Potenzielle Schwachstellen des
Garns fithren insbesondere im Litzenbereich zu
Abstellungen.

Ursachen Kettfehler
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Abb. 4: Febleranalyse Kettfadenbriiche

Bei den Schussfehlern ist die hohe Zahl
Fehler durch eine fehlerhafte Fadenreserve auf
der Kreuzspule auffillig. Zur Vermeidung dieses
Fehlers kann die Autocoro Spinnerei durch ei-
ne entsprechende Maschineneinstellung sehr
viel beitragen (Abb. 5). Wichtig ist aber auch

Maschinenstillstande in‘der Weberei
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ein schonendes Kreuzspulenhandling bei der
Verpackung der Spulen und wihrend des Trans-
ports, damit die Fadenreserve auf dem Weg zur
Weberei nicht beschédigt wird oder abhanden
kommt.

Strickerei

Bei der Herstellung von Rippware aus 100 %
Baumwolle kann ein Stricker circa 20 Maschi-
nen mit insgesamt 800 Systemen bedienen. Ist
die Garn- und Kreuzspulenqualitit gut, inve-
stiert die Maschinenbedienung circa 10% der
Arbeitszeit in die Beseitigung von Maschinen-
stillstanden. In der europdischen Praxis werden
ein bis zwei Fehler fiir circa 80 Meter Gestrick
toleriert, alles dartiber hinaus ist zweite Wahl.
Fiir die Strickerei gibt es, anders als in der We-
berei, keine allgemein giiltigen Bezugsgrssen
fiir die Bewertung der Hdufigkeit von Maschi-
nenabstellungen. Abb. 6 gibt einen Uberblick
tiber die Abstellh4ufigkeit von 30 Maschinen in
einem Zeitraum von 252 Maschinenstunden.

Fadenbruchursachen in‘der Strickerei
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Abb. 6: Abstellungen in der Strickerei

Die Darstellung verdeutlicht, welchen Ein-
fluss die Spinnerei auf die Wirtschaftlichkeit der
Strickerei nimmt. Auch dort ist die Fadenreserve
enorm wichtig. Bezogen auf das Gesamtergeb-
nis sind 15 % der Abstellungen auf eine fehlende
oder fehlerhafte Fadenreserve zuriickzufiihren.
Auffillig ist auch die hohe Fehlerquote, die
durch Flug verursacht wird. Diesem Fehler
kann die Spinnerei durch eine Reibwertmin-
derung der Garne entgegenwirken, wodurch sie
weniger stauben. Die Verstaubungsneigung wird
in der Autocoro Spinnerei massgeblich durch
die Wahl der Abzugsdiise beeinflusst. So ver-
ringert die Abzugsdiise KSK 6 den Staubanteil
deutlich. Ein weiterer Vorteil dieser neuen Ab-
zugsdiise ist eine extrem hohe Garngleichmi-
ssigkeit, ein Kriterium, das fiir glatte Gestricke
sehr gewiinscht wird. Bei der Verwendung von
Ringgarnen ist die Verstaubung noch deutlich
stirker ausgeprigt als bei Rotorgarnen, da die
Fasern beim Ringspinnprozess weniger einge-
bunden werden.

Mit welchen Massnahmen kénnen Autocoro
Spinnereien die zuvor aufgefiihrten Fehler aus-
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schliessen bzw. minimieren? Ideal ist, wenn die
Spinnereien sowohl die textiltechnologischen
Besonderheiten ihrer Rohstoffe in die Optimie-
rung der Garn- bzw. Kreuzspulenqualitdt einbe-
ziehen als auch die Einstellmdglichkeiten, die
der Autocoro diesbeziiglich bietet.

Textiltechnologische Einfliisse
Garnreibwert

Gute Ablaufeigenschaften der Kreuzspulen in
Strickereien setzen einen geringen Garnreibwert
voraus (Abb. 7). Die Senkung des Garnreibwertes
erfolgt durch den Einsatz paraffinierter Garne.
Dass auch die Garnfeuchtigkeit den Reibwert
beeinflusst, wird nicht immer berficksichtigt.
Hier gilt: Je geringer die Garnfeuchtigkeit ist,
desto geringer ist der Garnreibwert.
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Abb. 7: Garnreibwert bei verdnderter Garn-
Jeuchtigkeit

In der Praxis hat ein Garn mit einer Feuch-
te von 2% einen 20 % niedrigeren Reibwert als
ein Garn mit einer Feuchte von 10 %. Allerdings
neigen trockene Garne iiberméssig zum Stau-
ben. Die daraus resultierenden Faserflugan-
sammlungen an den Nadeln storen den Produk-
tionsprozess. Deshalb ist eine Verringerung der
Garnfeuchtigkeit keine geeignete Massnahme,
den Reibwert der Strickgarne zu reduzieren.

Durch die hohen Anforderungen an einen
geringen Reibwert werden Strickgarne in der
Regel paraffiniert (Abb. 8). Bis zu 80% aller
Maschinenstillstinde in der Strickerei, Fallma-
schen, Locher im Gestrick und Maschenabrisse,
resultieren aus fehlendem, ungeeignetem oder
falsch aufgetragenem Paraffin. Hinzu kommen

Reibungskoeffizient in/Abhangigkeit vom'Paraffinauftrag

Relbungskoeffizient

Paraffinauftragsmenge

Abb. 8: Garnreibwert in Abbdngigkeit von
der Paraffinaufiragsmenge

Verschmutzungen im Bereich der Nadeln, die
durch Verschleiss die Lebensdauer der Nadeln
an der Strickmaschine um 50 % senken kon-
nen. Autocoro-Spinnereien konnen mit dem
richtigen Paraffinauftrag massgeblich dazu
beitragen, dass Strickereien von derartigen
Problemen verschont bleiben. Etwa ein Gramm
Paraffin pro Kilogramm Garn reicht, um den
Reibwert zu verringern.

Maschinenkonfiguration und Einstel-
lungen

Die Maschinenkonfiguration und die Einstel-
lungen am Spulapparat sind die bedeutendsten
Stellschrauben, mit denen Autocoro Spinne-
reien das Kreuzspulenformat und die -qualitdt
aktiv beeinflussen. Dreh- und Angelpunkt ist
vielfach das Kreuzspulengewicht, das durch
zahlreiche Einstellungen beeinflusst wird. Eini-
ge haben jedoch weit reichende Konsequenzen
auf die Qualitdt der Kreuzspulen und der sich
darauf befindlichen Garne. Das Spulengewicht
ist in erster Linie abhdngig vom Kreuzspulen-
format und von der Kreuzspulendichte. Die
folgende Grafik verdeutlicht den Einfluss der
Kreuzspulendichte auf das Kreuzspulengewicht
(Abb. 9). Bei einem Durchmesser von 320 mm
erzielen Baumwollgarne mit einer Dichte von
ca. 0,4 g /cm3 ein Spulengewicht von etwa 4,6
kg, Polyesterbaumwollmischgarne mit einer
Dichte von ca. 0,5 g /cm3 mehr als 5 kg. Durch
die Ausnutzung der technologisch mdglichen
Maximaldichte konnen Autocoro Spinnereien
das Kreuzspulengewicht ohne Auswirkungen
auf die Garnqualitdt deutlich erhhen.

Einflussfaktoren auf das:Kreuzspulengewicht

Dichte und Spulenformat
5.500
5.000

4.500
4,000 [CO-Garne Dichte 0,40 g fcm®

PESICO-Garno Dichie 0,50 g /em®

PES/CO-Garne Dichte 0,45 g /cm®

3.500
3.000
2500
2.000
1.600
1.000

Kreuzspulengewicht [g]

180 200 220 240 260 280 300 32

Kreuzspulendurchmesser zylindrisch [mm}
Abb. 9: Spulengewicht in Abbdngigkeit von
der Dichle und dem Durchmesser
Kreuzspulenformate
Spulenabmessung und -gewichte zy-

lindrischer Spulen

Der Kreuzspulendurchmesser ist durch den Ein-
satzzweck der Spulen vorbestimmt. Gattertei-
lungen, Ballonentwicklung bei hohen Abzugsge-
schwindigkeiten und vorgegebene Karton- und
Palettenabmessungen bei der Verpackung setzen
die Grenzen. Schussgarnspulen haben meist ei-
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nen Durchmesser von 320 mm. Grossere Kreuz-
spulen sind selten gefragt. Mit den heute mog-
lichen zentralen Antriebssystemen sind grossere
Kreuzspulen von guter Qualitit auch kaum
realisierbar. Durch die vorgegebenen Grenzen
ist es deshalb das Ziel der Autocoro Spinnereien,
moglichst viel Garn auf die Spule zu packen,
unter Beibehaltung der guten Garnqualitit und
Ablaufeigenschaften. Mit der neuen Kreuzspu-
lengeneration CoroPack fiir den Autocoro 360
hat Schlafhorst diesbeziiglich bereits die Mei-
lensteine gesetzt. Das Coro Value Package CVP
garantiert eine niedrige und gleich bleibende
Spulspannung {iber die gesamte Spulenreise.
Die Garndehnung ist bis zu 1% hoher als bei
konventionellen Kreuzspulen, was insbesondere
Webereien schitzen. Mit dem Spezialpaket Hea-
vy Weight Package HWP erzielen Spinnereien
Kreuzspulen mit 5 kg Gewicht und mehr. Ver-
glichen mit konventionellen Spulen entspricht
das einer Gewichtszunahme von 10 %.

Der eingestellte Fadenfiihrerhub, d.h., die
Bewicklungsbreite der Hiilse, betrégt in der Au-
tocoro Spinnerei meistens 150 mm. Mit wach-
sendem Kreuzspulendurchmesser verkleinert er
sich (Abb. 10). Bei einem maximalen Spulen-
durchmesser betrdgt die Bewicklungsbreite auf
der Aussenseite der Spule nur noch 135 mm.
Diese Hubverdnderung ergibt sich zwangsldu-
fig und ist mit zentralen Antriebstechnologien
nicht beeinflussbar. Die sich am Rand befind-
lichen Garnlagen wandern mit zunehmendem
Spulendurchmesser stetig nach innen. Die
Hubverdnderung kann beim Autocoro in engen
Grenzen durch eine Verinderung des Kreu-
zungswinkels und der Wickelspannung beein-
flusst werden. Verglichen mit einem Zylinder
mit 300 mm Durchmesser bewirkt die Hubver-
ringerung bei einer Spule einen Gewichtsverlust
yon ca. zehn Prozent.

Bewicidungsbreite [mm]
Abb. 10: Hubverringerung mit wachsendem
Kreuzspulendurchmesser

Im Markt ist eine Rotorspinnmaschine er-
héltlich, die diese durchmesserabhingige Ver-
ringerung der Bewicklungsbreite durch eine
elektronische Steuerung des Fadenfiihrerhubs

bei laufender Maschine ausgleichen kann. Die

Steuerung erfolgt zentral fiir alle Spinnstellen.
Diese Einstellung ist jedoch praxisfremd, da die
Spulen selten gleichzeitig den gleichen Durch-
messer haben.

Spulenabmessung und -gewichte ko-
nischer Spulen

Im Vergleich zu zylindrischen Kreuzspulen sind
konische Kreuzspulen bei gleichem Durchmes-
ser um ca. 6% leichter. In der Vergangenheit
waren Kreuzspulen mit einer Konizitdt von
mindestens 4°20 eine Grundvoraussetzung fiir
die Einsatzfihigkeit in Strickereien. In einigen
Lindern, wie zum Beispiel Indien, werden di-
ese konischen Kreuzspulen auch heute noch
bevorzugt. Die Vorbehalte gegeniiber zylin-
drischen Spulen haben ihren Ursprung in der
Vergangenheit. Durch eine unprizise Dichte-
verteilung innerhalb der Kreuzspulen neigten
die zylindrischen Spulen zum Ausbliihen. Ab-
schldge einzelner Garnlagen auf der Spulen-
unterseite behinderten das Ablaufverhalten an
der Strickmaschine so massiv, dass sie weitge-
hend unbrauchbar waren. Mit dem Autocoro
360 und der Ausstattung CoroPack gehoren
solche Probleme der Vergangenheit an. Welt-
weit betrachtet geht der Trend fiir Strickgarne
heute zu zylindrischen oder schwach konischen
Kreuzspulen. Das ist zum einen darin begriin-
det, dass die zylindrischen Kreuzspulen deutlich
wirtschaftlicher in der Herstellung und in Be-
zug auf ihre Transportkosten sind und damit
preisgiinstiger verkauft werden konnen. Sie
senken jedoch auch die Kosten der Strickerei.
Zylindrische Spulen enthalten mehr Garn als
konische Spulen mit gleichem Durchmesser.
Dadurch verringern Strickereien den manuel-
len Aufwand fiir den Kreuzspulenwechsel, was
die Wirtschaftlichkeit verbessert.

Um die Bediirfnisse beider Seiten — die Wiin-
sche der Spinnereien in Bezug auf Wirtschaft-
lichkeit und die der Weiterverarbeiter in Bezug
auf Konizitdt — zu koppeln, hat Schlafhorst
den Spulapparat des Autocoro fiir zylindrische
Kreuzspulen dahingehend optimiert, dass dieser
auch konische Kreuzspulen mit einer Konizitit
von 1°50 herstellen kann, und das sogar mit Ab-
zugsgeschwindigkeiten von bis zu 300 m/min.

Kreuzspulendichte

Neben dem Kreuzspulenformat ist die Kreuz-
spulendichte die zentrale Einflussgrosse auf das
Spulengewicht (Abb. 11). Die Dichte wird mass-
geblich durch die Parameter Wickelspannung,
Fadenfiihrerbewegung und -geschwindigkeit
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Kreuzspulendichte: zentrale Einflussfaktoren

Abb. 11: Emﬂ@sﬁz/etoren auf die Kreuzspu-
lendichte

(Wickelalgorithmus), Rahmendruck und Kreu-
zungswinkel der Garnlagen bestimmt.

Wickelspannung

Die Wickelspannung wird beim Autocoro mit
der Funktion «Anspannverzug» in der Dimen-
sion Prozent eingestellt. Ideal ist, wenn der
Anspannverzug so eingestellt ist, dass die durch

Kreuzspulendichte: Anderung des Anspannverzugs
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Abb. 12: Wickelspannung und ibr Einfluss
auf die Kreuzspulendichte

die Spannung auf das Garn einwirkende Kraft
maximal 5% der mittleren Garnfestigkeit ent-
spricht, d. h., fiir ein Garn mit einer mittleren
Festigkeit von 12 ¢N/ tex hdchstens 0,6 cN oder
0,59 g (Abb. 12). Mit einer solchen Einstellung
bleibt die Garndehnung in vollem Umfang er-
halten. Fiir Webereien und Zettlereien z4hlt die
Garndehnung zu den wichtigsten Qualitétspa-
rametern mit weitgehendem Einfluss bis zum
Endprodukt.

Einfluss der Anspannverzugsanderung aufdie Garndehnung

100 % CO, New 40, Ne 24

Fantigkelt [cN/itex)
Dehnung (%]

I O ]

Wicketspannung [cN]

Abb. 13: Einfluss Wickelspannung und ibr
Einfluss auf die Garndehnung

Um den Einfluss der Wickelspannung auf
die Garndehnung nachzuweisen, hat Schlaf-
horst fiir ein Baumwollgarn Nm 40 / Ne 24 den
Anspannverzug in fiinf Schritten variiert (Abb.
13). Von jeder Versuchsreihe wurden 1’000 Fe-
stigkeits- und Dehnungsmessungen durchge-
fiihrt. Die mittlere Garnfestigkeit ist bei allen
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Garnen vergleichbar, die Ergebnisse fiir die
Garndehnung verdeutlichen die starke Abhén-
gigkeit von der Wickelspannung. Die Ergebnisse
weisen auch auf die Gefahr hin, die mit einer
Anpassung des Spulengewichts verbunden ist,
die alleinig auf einer Erhohung der Wickel-
spannung basiert.

Rahmendruck

Der Druck des Spulenrahmens auf die Wickel-
welle sichert eine schlupffreie Mitnahme der
Kreuzspulen (Abb. 14). Das Eigengewicht von
Hiilse und Garn und das Spulenrahmengewicht
reichen nicht, um zu Beginn des Spulprozesses
einen ausreichenden Auflagedruck zu erzeu-
gen. Auf der anderen Seite wird der Spulenrah-
men durch die Kompensation mit wachsendem
Kreuzspulendurchmesser entlastet, damit die
dusseren Lagen der Kreuzspule die inneren
Lagen nicht aus der Spule herausdriicken. Bei
einigen Rohstoffen ist das Eigengewicht der
Kreuzspule so hoch und der materialbedingte
Auflagedruck so stark, dass eine zusitzliche
Druckkompensation erforderlich ist, z.B. bei
Viskose. Diese Funktionalitdt ist beim Autocoro
bei CoroPack in der Ausstattung Heavy Weight
Package HWP bereits integriert. In der Praxis
wird fiir den Auflagedruck die Einstellung 8 bis
10 bevorzugt, was einem Rahmendruck von et-
wa drei Kilogramm entspricht. Ein Kilogramm
Druckerhohung erhsht die Kreuzspulendichte
um circa 0,04 g/cm3, was einer Gewichtserh-
hung von 10 % entspricht.

Kreuzspulendichte: Einfluss des Rahmendrucks
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Abb. 14: Einfluss des Rabmendrucks auf die
Kreuzspulendichte

Eine angepasste Erhohung des Rahmen-
drucks ist durchaus geeignet, das Kreuzspulen-
gewicht zu erhohen, ohne das Garn zu schédi-
gen. Zwecks Ermittlung des optimalen Rahmen-
drucks ist eine Erhthung in kleinen Schritten
sinnvoll, denn zuviel Druck kénnte dazu fiih-
ren, dass die sich am Rand befindlichen Garn-
lagen mit wachsendem Spulendurchmesser aus
der Spule herausgepresst werden und deshalb
nicht mehr fixiert sind. Abschldge wiren die
Folge, wodurch das Ablaufverhalten in der Wei-
terverarbeitung stark eingeschrinkt ist.
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Kreuzungswinkel

Autocoro Spulen haben eine wilde Wicklung,
mit gleichen Kreuzungswinkeln bei allen
Kreuzspulendurchmessern. Der Kreuzungswin-
kel ist ein bewdhrtes Mittel, die Garndichte ak-
tiv zu beeinflussen, denn die Garnqualitit bleibt
davon unberiihrt (Abb. 15).

Kreuzspulendichte glem?

Abb. 15: Einfluss des Kreuzungswinkels auf
die Kreuzspulendichte

In der Praxis wird das Potential der Kreu-
zungswinkelanpassung aber noch viel zu
selten genutzt. Gleichgiiltig, ob ein Garn der
Feinheit Nm 10 / NE 5,9 oder Nm 50 / Ne 30
gesponnen wird, ob es aus Baumwolle oder aus
Chemiefasern, wie Viskose, gesponnen wird,
der Kreuzungswinkel bleibt unverdndert. Ein
kleiner Kreuzungswinkel ist unter textiltech-
nologischen und wirtschaftlichen Aspekten in
vielen Anwendungen sinnvoll. Die Hin- und
Herbewegung des Fadenfiihrers wird reduziert.
Dadurch sind in der Spinnerei potentiell héhere
Abzugsgeschwindigkeiten méglich, was die Pro-
duktivitdt des Autocoro erhght. Die Verlegung
des Fadens an den Spulenkanten ist wesentlich
Garn schonender, wodurch eine Uberdehnung
des Garns an den Kanten zuverléssig vermieden
wird. In der Weiterverarbeitung reduzieren sich
Maschinenstillstidnde, die durch Ablaufschwie-
rigkeiten der Spulenkanten verursacht werden.
Die Untergrenze des Kreuzungswinkels fiir
Baumwollgarne ist 28°. Kleinere Kreuzungs-
winkel sind mit der derzeitigen mechanisch
geprigten Steuerung nicht méglich. Die Spulen
wiirden im Hub unkontrolliert auswachsen und
wéren nicht mehr verarbeitbar.

Bildzonen

Eng verkniipft mit dem Kreuzungswinkel sind
die Bildzonen auf den Kreuzspulen (Abb. 16).
Sie zdhlen zu den hiufigsten Ursachen fiir Fa-
denverhdngungen in der Weiterverarbeitung.
Die Bilder sind als komplette oder halbierte
Rauten auf der Kreuzspule sichtbar. Kleine Bil-
der sind harmlos, erst grossere Bildzonen stéren.
Dort ist das Garn durch eine parallele Verlegung
nicht ausreichend auf den Spulen fixiert. In der
Weiterverarbeitung konnen mehrere Garnlagen

gleichzeitig abgezogen werden. Das Problem
verstirkt sich, je haariger das Garn und je hoher
die Abzugsgeschwindigkeit in der Weiterverar-
beitung ist. Durch die mangelhafte Fadenfixie-
rung bilden sich bei grossen Bildzonen Wiilste
am Spulenhub. Diese verursachen wiederum
Abschlége, die den Fadenabzug behindern.

Bildzonen

Abb. 16 ledzoneﬂ und z/Jre Bewen‘zmg

Der Autocoro vermindert die kritischen Bil-
der durch die permanent aktivierte Bildstorein-
richtung, die langsam und in engen Grenzen
die Fadenfiihrergeschwindigkeit modifiziert.
Vermeiden lassen sich Bildzonen bei keiner Ro-
torspinnmaschine. Sie sind eine Folge der An-
triebssteuerung der Spulapparate, die bei allen
Rotorspinnmaschinen zentral erfolgt. Wirklich
storende Bildzonen treten jedoch bevorzugt bei
grossen Kreuzspulendurchmessern auf. Sollte
der Markt in Zukunft zu grosseren Spulen ten-
dieren, werden diese nur dann erfolgreich sein,
wenn die Antriebstechnik so modifiziert wird,
dass die Bildzonen erst gar nicht entstehen.

Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

Vieles weist darauf hin, dass die Toleranzschwel-
le der Weiterverarbeiter an die Kreuzspulen in
Zukunft sinken wird. Die Weber und Stricker
werden ihr Produktivititssteigerungspotential
maximal ausschopfen. Ein wirksamer Weg ist
der Einsatz von Kreuzspulen mit verbesserten
Ablaufeigenschaften. Dass Mehrkosten fiir op-
timierte Spulen von einigen wenigen Cents
pro Kilogramm Garn eine lohnende Investiti-
on sind, beweist die nachfolgende Darstellung
fiir eine chinesische Weberei (Abb. 17). Denn
die geringen Mehrkosten fiir ein Schussgarn
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Als innovative, Schweizer Weberei in globalem Umfeld,
mit Produktionsstatten und Partnerschaften im In- und
Ausland suchen wir per 1. November 2006 oder nach
Vereinbarung eine/n

Disponenten/Logistiker

Sie sind in der Lage als Drehscheibe

e die Produktion im Stammhaus in Niederurnen
und den Partnerbetrieben im Ausland zu
Uberwachen und zu planen.

e die Koordination zwischen den Abteilungen
Einkauf, Entwicklung, Produktion und Verkauf
zu Ubernehmen.

Sie bringen folgendes mit:

e Textile Erfahrung (z.B. Textil-Kaufmann,
-Logistiker, -Techniker)

e Bereitschaft Verantwortung zu Gbernehmen

e Planerisches und organisatorisches Flair

e Ubersicht, Flexibilitdt und Teamfahigkeit

e EDV-Anwender (MS-Office, Applikationen mit
Windows-Oberflache)

e Englischkenntnisse erwiinscht

Wir bieten Ihnen:

e FEine herausfordernde und abwechslungsreiche
Tatigkeit

e Ein aufgeschlossenes Team und angenehmes
Umfeld

e Eine moderne Infrastruktur

e Zeitgemasse Anstellungsbedingungen

Wenn Sie sich angesprochen fiihlen, senden Sie uns
bitte lhre Bewerbungsunterlagen. Fir Fragen im
Zusammenhang mit dieser Position steht Ihnen Herr
Heini Hertach & +41 (0)55 617 32 24 zur Verfigung.

Jenny Fabrics AG, CH-8866 Ziegelbriicke
Telefon +41 (0)55 617 31 11
Fax +41 (0)55 617 32 97
E-Mail: hhertach@ziegelbruecke.com

mittlerer Feinheit Nm
34 / Ne 20 erzielen
durch ein optimiertes
Laufverhalten fiir jede
einzelne Webmaschine
ein jahrliches Um-
satzwachstum in fiinf-
stelliger Hohe.

Das  Wachstums-
potenzial bezieht sich
dabei  ausschliesslich
auf eine  Verringe-
rung der Fadenbriiche
pro 100°000  Schuss.
Weitere  Produktivi-
titssteigerungen  und
eine Verringerung der
Handlingkosten erzielt
die Weberei durch ei-
nen Gewichtszuwachs
der Kreuzspulen. Hinzu
kommen  vergleich-
bare Einsparungen im
Bereich der Zettlerei,
die ebenfalls von den
optimierten ~ Ablaufei-
genschaften profitiert.
Noch gravierender fallt
der Vorteil der Quali-
tatsspulen in Hochlohn-
ldndern ins Gewicht, da
die Lohnkosten fiir die
Beseitigung der Ma-
schinenstillstinde die
Kalkulation  deutlich
mehr belasten als in
Niedriglohnldndern.

Dank des umfas-
senden Optimierungs-
potenzials am Auto-
coro biirgen Autocoro
Kreuzspulen  bereits
seit ~ Maschinengene-
rationen fiir Qualitdt
und beste Ablaufeigen-
schaften. Damit das
auch in Zukunft so
bleibt, ist Schlafhorst
offen fiir neue Ansitze
mit unkonventionellen
Losungen und Tech-
nologien. Neue Ideen
zu entwickeln und er-
folgreich in die textile
Praxis umzusetzen, ist

mittex 4/2006

nicht nur ein Privileg von Marktfiihrern, son-
dern deren Aufgabe — und damit die von Schlaf-
horst.

mtex Chemnitz

Vom 10. bis 12. Oktober 2006 14dt die Messe
Chemnitz Aussteller und Fachbesucher zur
«mtex — 1. Internationale Messe und 2. Sym-
posium fiir Technische Textilien im Fahrzeug-
bau» ein. Uber 60 Aussteller aus sechs Lindern
haben sich bereits angemeldet, darunter viele
namhafte Produzenten und Forschungsein-
richtungen. «Offensichtlich haben wir mit
unserem Konzept der praxisnahen Verbindung
zum Wachstumsmarkt Mobiltextilien den Nerv,
sprich: Bedarf der Akteure, getroffen», erkldrte
Michael Kynast, Geschiftsfiihrer der Event- und
Messegesellschaft Chemnitz mbH.

Auch die Mathis AG aus Oberhasli wird ih-
re Produkte und ihr Know-how auf der neuen
Fachmesse in der Chemnitzer Messe vorstellen.
Der Veranstalter, die Event- und Messegesell-
schaft Chemnitz mbH, erwartet zur ersten, auf
diesen Themenfokus gerichteten europaischen
Fachmesse 2’500 Besucher aus dem Automo-
bil-, Nutzfahrzeug-, Schienen- und Flugzeug-
bau. Neben den neuesten Produkten bietet die
«mtex» im Rahmen des begleitenden Sympo-
siums zugleich wertvolle Informationen iiber
aktuelle Entwicklungen und kiinftige Trends
beim Einsatz von technischen Textilien im
Fahrzeugbau an.

Das diesjahrige Symposium widmet sich
den Themen Interieur und Sitze (10. Oktober),
Schallschutz/Isolierung/Filter (11. Oktober)
und Oberflichen/Neue Materialien (12. Okto-
ber). Im Mittelpunkt der jeweils halbtigigen
Veranstaltungen am Nachmittag steht die Dar-
stellung anwendungsorientierter Innovationen.
Neben den Experten-Vortrigen im Symposium
finden an den drei Messevormittagen Fachvor-
trige der Aussteller in einem Vortragszentrum
direkt im Messegeschehen statt.

Dem Veranstalter ist es gelungen, das pas-
sende Ambiente flir eine neue europiische
Fachmesse mit dem Themenfokus «Technische
Textilien im Fahrzeugbau» zu finden. Nicht
nur die Region oder das wieder erbliihende
Chemnitz, mit seinen reichen automobilen
und textilen Traditionen, bilden einen pas-
senden Rahmen, sondern auch der Veranstal-
tungsort selbst.
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