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Spinnerei, Weberei

Dreher weben — das Dreher-Webgeschirr
W. O. Miinch, c/o Grob & Co. AG, Horgen

(IV. Teil)

Entsprechend ihrer Arbeitsweise bzw. der zu erfiillen-
den Aufgabe werden im Dreher-Webgeschirr die Web-
schéfte unterschiedlich benannt. Es sind dies die zur Bil-
dung der Dreherbindung notwendigen Dreher- und Steher-
schifte, sowie die Drehergrundschéfte. Dazu kommen die
Leisten- oder Kantenschéfte fiir die Webkanten und die
Grundschéfte, falls Kettpartien vorhanden sind, die durch-
gehend in gewoOhnlicher Bindung gewoben werden.

Die Dreherschifte bestehen aus je zwei Hebeschéften
und dem zugehorigen Halbschaft. Auf den Hebeschiften
werden die Hebelitzen aufgereiht, welche die Halblitzen
mit den darin eingezogenen Drehern in das Offen- oder
Kreuzfach heben. Weil jeder Hebeschaft unabhingig vom
anderen arbeiten mufB, belegt ein Dreherschaft immer zwei
Steuerorgane der Fachbildevorrichtung. Fiir leicht einge-
stellte Dreher- und Gegendrehergewebe geniigt in der
Regel ein Dreherschaft. Zuséatzliche Dreherschéifte konnen
wegen der Einstelldichte oder Bindungstechnik notwendig
werden. Fiir sehr dicht eingestellte Drehergewebe miissen
die Dreherlitzen wegen ihrer beschrinkten Reihdichte von
hochstens neun Litzen je Zentimeter und Dreherschaft auf
mehrere Dreherschéfte verteilt werden. Dann erfordern
Stoffe, die mit Dreherlitzen mit Aug-Halblitzen gewoben
werden, fiir jede unterschiedlich bindende Drehergruppe
einen eigenen Dreherschaft. Deswegen sind die Muste-
rungsmoglichkeiten mit dieser Art von Dreherlitzen be-
grenzt. Weiter werden bei Dreherlitzen mit Schlitz- und
Doppelschlitz-Halblitzen mehrere Dreherschéifte bendotigt,
wenn gleichzeitig Drehergruppen ins Offen- und Kreuz-
fach heben oder im Tieffach bleiben. Selbstverstindlich
erfordern auch Drehergeschirre fiir Drehergewebe, die in
Hoch- und Tieffach-Drehertechnik oder mit in eine kopf-
stehende Dreherlitze eingezogenem Steher gewoben wer-
den, mehr als einen Dreherschaft.

In die Litzen der Steherschifte werden die Steher ein-
gezogen. Ist je Drehergruppe nur ein Steher vorgesehen,
so geniigt ein einziger Steherschaft. Umfat die Dreher-
gruppe mehr als einen Steher und binden diese unter-
schiedlich, so ist fiir jeden Steher ein Steherschaft erfor-
derlich. In der Regel sind die Steherschifte bzw. deren
Steuerorgane zusitzlich mit der Steherschaft-Wippe ver-
bunden.

Die Drehergrundschifte, gelegentlich auch Figurschéfte
genannt, haben bei Schlitz- und Doppelschlitz-Dreherlitzen
die Aufgabe, im Offenfach im freigelegten Schlitz der
Halblitzen den Dreher zu heben oder zu senken und ihn
im Kreuzfach tief zu halten. Dreherlitzen mit Schlitz-
Halblitzen erfordern mindestens einen Drehergrundschaft;
Doppelschlitz-Dreherlitzen wenigstens deren zwei. Wird
bei Schlitz- und Doppelschlitz-Dreherlitzen die Anzahl
Dreher pro Gruppe erhdht und binden diese unterschied-
lich, so sind entsprechend mehr Drehergrundschéfte vor-
zusehen. Bei Aug-Dreherlitzen wire der Drehergrund-
schaft aus bindungstechnischen Griinden nicht erforder-
lich, denn auch im Offenfach wird der Dreher durch die

Halblitze zwangsldufig gehoben. In manchen Féllen ge- -

niigt eine vor oder hinter den Steherschaft gelegte, unter
Federzug stehende Ausgleichs- oder Spannschiene zum
Tiefhalten der Dreher (Fig. I).
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Fig. I

Anordnung des Drehergeschirres mit in eine Aug-Dreher-
litze 1.1 eingezogenem Dreher 1 und einem in eine Litze
des Steherschaftes 3.3 eingezogenen Steher 3. Anstelle
eines Drehergrundschaftes hilt eine negative, unter Feder-
zug stehende Ausgleichschiene den Dreher 1 tief und sorgt
fiir den Spannungsausgleich beim Wechsel vom Offen- ins
Kreuzfach und umgekehrt.

Grundschiifte sind erforderlich, wenn die Drehergewebe
durchgehend in gewoéhnlicher Bindung gewobene Kett-
streifen -aufweisen. Sofern die Bindung iibereinstimmt,
konnen die Litzen fiir den Grund noétigenfalls auf den
Drehergrund- oder gar den Steherschiften aufgereiht
werden. Indessen werden Steherschifte nur fiir den Grund
beniitzt, wenn ohne die den Fachstillstand verkiirzende
Steherschaft-Wippe gearbeitet werden kann.

Leisten- oder Kantenschifte sind fiir die Bildung der
Webkanten erforderlich. Je nach Art des Gewebes kénnen
unter Umstédnden die Drehergrundschifte, Grundschifte
oder auch Steherschifte beniitzt werden, wobei fiir letz-
tere die im vorstehenden Abschnitt erwdhnten Einschrin-
kungen zu beriicksichtigen sind.

Die Dreherschidfte werden unmittelbar hinter die Web-
lade gehéngt, damit sie zum Oeffnen des Faches moglichst
wenig ausgehoben werden miissen. Sind sie mit Schlitz-
Dreherlitzen ausgeriistet, so gilt die Regel, dal der ge-
schlitzte Schenkel der Halblitze nach vorne, d.h. gegen
die Weblade gerichtet ist. Durch Ausheben des vorderen
Hebeschaftes deckt die Hebelitze den Schlitz und der
Dreher wird ins Kreuzfach gehoben. Bei Doppelschlitz-
Dreherlitzen soll der héher liegende Schlitz gegen die
Weblade weisen.

Unter Einhaltung eines Abstandes von 80 bis 100 mm zu
den Dreherschiften folgen als ndchste die Drehergrund-
schifte (Fig. II). Dieser Abstand zwischen Dreher- und zu-
gehorigen Drehergrundschiften erleichtert das Ausheben
des Kreuzfaches, indem der unter dem Steher durchlau-
fende Dreher moglichst wenig abgewinkelt wird. Ist der
Zwischenraum zu gering, so wird der Dreher iiberbean-
sprucht und die Bildung des Kreuzfaches bereitet Schwie-
rigkeiten. Die Steherschéfte werden unmittelbar anschlie-
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Fig. II

Anordnung des Drehergeschirres mit in eine Schlitz-Dre-
herlitze 1.1 eingezogenem Dreher 1 und zwei in Steher-
litzen 3.3 und 3.4 eingezogenen Stehern 3 und 4. Der
Dreher 1 muf3 zusdtzlich in eine Drehergrundlitze 2.1 ein-
gezogen werden. Der zwischen Dreher- und Drehergrund-
schiften einzuhaltende Abstand kann fiir die Leisten- und
Grundschdfte sowie fir die Steuerung der NachlafBvor-
richtung usw. ausgeniitzt werden.

Bend hinter den Drehergrundschiften angebracht. Der
freie Raum zwischen den Dreherschiften und den Dreher-
grundschéften wird fiir die Grund- und Leistenschifte,
die in gewohnlicher Bindung arbeiten, ausgeniitzt. Noch
nicht belegte Steuerorgane der Fachbildevorrichtung wer-
den oft fiir die Steuerung der NachlaBvorrichtung bendtigt.

Wir empfehlen, die Drehergrundschéfte vor den Steher-
schiften anzuordnen (Fig.III). Theoretisch mag es giin-
stiger scheinen, die Drehergrundschéfte hinter die Steher-
schifte zu hidngen, denn der Dreher wiirde im Kreuzfach
weniger abgewinkelt. Die Figur IV zeigt jedoch, wie die
Dreher im Kreuzfach die Steher anheben und scheuern,
was vermehrte Fadenbriiche und Schwierigkeiten bei der
Einstellung des Webfaches verursacht. (Fortsetzung folgt)

]

Fig. III

Der Drehergrundschaft 2.1 ist richtigerweise unmittelbar
vor den Steherschdften 3.3 und 3.4 angeordnet. Der Dreher 1
kann im Kreuzfach geniigend tief gehalten werden.

R} 2.1 3.3 3.4

Fig. IV

Falsch! Der Drehergrundschaft 2.1 ist hinter den Steher-
schiften 3.3 und 3.4 angebracht. Der Dreher 1 hebt im
Kreuzfach den Steher 3 und beeintrdichtigt die Einstellung
des Webfaches.

Sinn und Zweck eines Convertierbetriebes fiir Chemiefasern

Ernst Bienz, Betriebsleiter, Converta AG, Weesen

Einleitung

Betrachtet man die Produktionskurven von Garnen aus
Natur- und Chemiefasern der vergangenen Jahre, so fallt
der verschiedene Trend der betreffenden Anteile am
Gesamtaussto auf. Wie aus nachstehender Tabelle er-
sichtlich, ist bei den Naturfasern eine gewisse Stagnation
unverkennbar, wihrend die Kurve der Chemiefasern pro-
gressiv ansteigt.

Jahr Baumwolle Wolle Naturseide Zellwolle Synthetics

% % % % %
1950 70,6 11,3 0,2 17,2 0,7
1952 74,9 10,0 0,2 13,8 1,1
1954 72,1 9,6 0,2 16,5 1,6
1956 69,3 10,1 0,2 18,1 2,3
1958 70,3 10,0 0,2 16,5 3,0
1960 68,3 9,6 0,2 17,2 47

Diese Tendenz hielt in den vergangenen zwei Jahren an.
So liegt im Jahr 1962 nach vorldufigen Ergebnissen die
Weltproduktion von Vollsynthetics 29 % iiber dem Er-
gebnis des Vorjahres, bei einem Total von iiber 1 Million
Tonnen. Die Chemiefasern auf Zellwollbasis und die Voll-

synthetics zusammen sind jetzt mit einem Viertel am Welt-
aufkommen der Bekleidungsfasern beteiligt.

Da sich die Chemie- und im speziellen die synthetische
Faser immer neue Maéarkte erschlieBt und die Forschung
nach neuem und noch besserem Fasermaterial in allen
Unternehmen der Chemiefaserbranche stark vorange-
trieben wird, geht man wohl kaum fehl in der Annahme,
daBl die Entwicklung noch lange nicht abgeschlossen ist,
ja vielmehr erst am Anfang steht. Diese Ueberlegungen
waren ausschlaggebend fiir die Griindung von Convertier-
betrieben, die sich zum Ziel gesetzt haben, den Spinnereien
die Aufnahme von Chemiefasern in ihr Fabrikations-
programm zu erleichtern.

Die Verarbeitung reiner Chemiefasern als auch deren
Mischungen mit Naturfasern wird nun durch die Moglich-
keit des Bezuges von fertigen Kammziigen in passender
Schnittldnge und Faserart jeder Spinnerei in die Hand
gegeben, fillt doch dadurch die ganze zeitraubende Auf-
bereitung der Stapelfasern im Vorwerk bis und mit Karde
oder sogar Kdmmaschine weg. In vielen Fillen wagt sich
der Spinner trotz dem Interesse seiner Kundschaft nicht
ans Verspinnen von Chemiefasern heran, weil er einer-
seits sich vor eine Reihe organisatorischer Schwierigkei-
ten gestellt sieht und anderseits mindestens teilweise be-
rechtigte Bedenken vor Schidigungen der Stapelfasern in
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den konventionellen Oeffnungs- und Reinigungsorganen
der eigentlich fiir die Verarbeitung von Naturfasern
konstruierten Maschinen hegt.

Unter den organisatorischen Schwierigkeiten ist wvor
allem die speziell in kleineren Betrieben, welche sich
keinen fiir die Verarbeitung von Chemiefasern reservierten
Oeffnereizug leisten konnen, unumgéngliche und sehr zeit-
raubende Umstell- und Putzarbeit beim Wechsel von
Natur- auf Chemiefasern oder auch auf Chemiefasern
anderer Art und umgekehrt zu verstehen. Dieser Sorgen
ist der Spinner enthoben, wenn er seine Kammziige von
einem Convertierbetrieb bezieht.

Zweifelsohne ist die Chemiefaserindustrie in der Lage,
die verschiedensten Fasern mit bestimmten wiinschbaren
Eigenschaften herauszubringen. Fast ebenso zutreffend
erscheint es, daB3 nie eine einzelne als vollkommen anzu-
sprechende Faser geschaffen werden kann. Um zu einem
Garn zu gelangen, das fiir einen bestimmten Verwendungs-
zweck optimale Eigenschaften besitzt, liegt wohl der ein-
zig gangbare Weg darin, Fasern verschiedener bestimmter
Eigenschaften verniinftig zu kombinieren. Hier fiillt nun
eine Convertieranstalt, wie sie z. B. die Converta AG,
Weesen, darstellt, eine Liicke. Der Faserfabrikant wird
nie alle Faserarten herstellen kénnen, sondern sich ge-
zwungenermaflen auf einige wenige beschrénken, um hier
aber dafiir Hochstleistungen zu bieten. Umgekehrt kann
es nicht Aufgabe einer Spinnerei sein, sich einerseits vom
preislich riskanten Baumwollager zu befreien und ander-
seits nach Uebergehen auf Synthetics sich mit einem
bereits nur fir einen ganz bestimmten Zweck eignenden
und meist sehr kostspieligen Chemiefaserlager (bestimmte
Mischungsverhiltnisse, Stapellingen, Titer, Diisenférbun-
gen usw.) vermehrt zu belasten. Ein spezialisierter Con-
vertierbetrieb hingegen ist strukturell préadestiniert,
laufend verschiedene Kammziige mit Komponenten ver-
schiedenster Herkunft nach den Spezifikationen der Kund-
schaft rationell und in der vom einzelnen Spinner ge-
wiinschten Quantitidt und Qualitidt zu liefern.

Das Convertierverfahren

Prinzipielles

Ausgehend von der Ueberzeugung, dal3 es grundsétzlich
falsch ist, die nach dem Spinnen aus der Spinndiise in
einem Kabel bereits parallel liegenden Fibrillen zu Stapel-
fasern zu schneiden und wirr zu einem Ballen zusammen-
zupressen und diesen wieder zu 6ffnen usw., entschlossen
sich verschiedene Maschinenfabriken, ein Aggregat zu
konstruieren, das die Kabel zu Fasern von gewiinschter
Stapelldnge schneidet oder reifit, nach diesem ProzeS je-
doch die parallele Faserlage beibehilt und den Verband
in einem VerzugsprozeB sogleich zu einem verzugsfdhigen
Band umformt. Bei der Weiterverarbeitung kann man sich
daher weitgehend auf das Oeffnen der entstandenen
Faserpakete beschridnken. Das beim Arbeiten ab Ballen
notwendige erneute Parallelisieren der Fasern wird sekun-
dér, was eine viel schonungsvollere Behandlung ermdéglicht.
Das weitere Oeffnen der Faserpakete nach dem eigentli-
chen ConvertierprozeB3 besorgen normalerweise die hiefiir
wiinschbare Eigenschaften besitzenden Nadelstabstrecken.

Der ArbeitsprozefS des Convertierbetriebes

Auf Convertoren erfolgt der Schnitt der Kabel auf einen
in engem Rahmen bestimmbaren Stapel. Neuerdings sind
auf dem Markt auch Convertoren erhiltlich, die das
Schneiden kurzer Stapel bis ca. 40 mm Lénge zulassen.
Dadurch wird die Einsatzmoglichkeit der Convertieran-
stalt erheblich vergr6Bert, indem nun auch Spinnereien

bedient werden kénnen, die nur iiber Streckwerke fiir die.

Verarbeitung gekdmmter Baumwolle verfiigen, ohne dafB3
der nach wie vor sehr wichtige Langstapelsektor fiir die
Kammgarnspinnerei vernachlissigt werden miiBte.

Vorteile des Convertierverfahrens

In diesem Abschnitt soll auf die bereits vorstehend sum-
marisch erwidhnten Vorteile des Convertierverfahrens

niher eingetreten und weitere positive Aspekte erwahnt
werden. '

Betriebsorganisation in der Spinnerei

Wihrend beim Fertigspinnen von Chemiefasern (Strek-
ken bis Ringspinnmaschinen) in der konventionellen
Baumwoll- und Kammgarnspinnerei im allgemeinen keine
uniiberwindlichen Schwierigkeiten auftreten, sofern der
Chemiefaserstapel einigermaBen dem bisher verarbeiteten
Naturfaserstapel entspricht, bereitete die Verarbeitung von
Stapelfasern im Vorwerk schon manchem Spinner grofle
Sorgen. Es sind Félle bekannt, wo Firmen nur der in
diesem Spinnereisektor auftretenden Unannehmlichkeiten
wegen auf die Aufnahme von Chemiefasern in das Fabri-
kationsprogramm verzichteten. Kann nun eine Spinnerei
den Chemiefaserkammzug von auswirts beziehen, um ihn
rein oder auf den Strecken mit Naturfasern gemischt
weiterzuverarbeiten, ist sie nicht nur dieser Sorge ent-
hoben, sondern die gesamte Vorwerkskapazitidt bleibt der
Aufbereitung der Naturfasern erhalten. Der Betrieb ge-
staltet sich bedeutend rationeller, nicht nur weil fiir die
Naturfasern die volle Dotation zur Verfligung steht, son-
dern weil speziell auch, wie bereits erwihnt, die notwen-
dige Umstell- und Putzarbeit beim Wechsel der Sortimente
wegfillt. Daraus resultieren fiir die Spinnerei oft sehr
groBe Einsparungen, da Stillstinde auf ein Minimum be-
schrinkt werden konnen und Bedienungspersonal fiir an-
dere Arbeiten frei wird. Nicht unberiicksichtigt bleiben
darf auch das Wegfallen von zusétfzlichen Kontrollen und
Instruktionen, die das Ueberwachungspersonal gerade bei
der Verarbeitung von Chemiefasern stark beanspruchen,
da diese eine sehr sorgfidltige Behandlung erfordern, soll
der Spinner vor unangenehmen Ueberraschungen bewahrt
bleiben. :

Technologische Vorteile

Beim konventionellen OeffnungsprozeB werden die
Fasern bis jetzt pneumatisch durch Rohrleitungen trans-
portiert. Wegen der geringen Steifigkeit werden speziell
feintitrige Chemiefasern an den Wéanden zu Nissen gerollt,
die in den folgenden Prozessen nur unter Inkaufnahme
relativ groBer Abginge an Karden oder Ké@mmaschinen
oder uberhaupt nicht aus dem Faserverband entfernt wer-
den konnen.

Auch die Anfertigung von Batteurwickeln ist mit ver-
schiedenen Chemiefaserarten schwierig. Die Lagen ver-
filzen oft sehr stark, was ein befriedigendes Ablaufen auf
den Karden erschwert. Wegen der groBlen Bauschigkeit
vieler Faserarten kénnen zudem die normalen Wickelge-
wichte nicht erreicht werden. Die Arbeit wird dadurch
unrationell. Ferner treten oft an den Karden selbst Sto-
rungen verschiedener Art auf, so Faserschiddigungen, Nis-
senbildungen, Schwierigkeiten bei der Vliesabnahme we-
gen elektrostatischer Aufladungen oder festsitzen der Fa-
sern in den Garnituren usw.

Ein Conventierbetrieb arbeitet mit einem speziell auf
die Chemiefaserverarbeitung zugeschnittenen Maschinen-
park. Die Fasern jeder Stapellinge werden auf diesen
Maschinen nie bis zum Bruch beansprucht, wie dies bei
den Schlag- und Putzorganen der konventionellen Maschi-
nen der Fall ist. Daraus resultiert ein gleichmdfiger und
ungeschddigter Stapel. Diese so gewonnenen Fasern lassen
sich zu Garnen héchster ReiBkraft, groBer GleichmiBig-
keit und feinerer Nummern als beim Arbeiten ab Ballen
verspinnen, was speziell fiir den Baumwoll-Feinspinner
von grofler Bedeutung ist. Durch die schonungsvolle Ver-
zugsarbeit gelingt es, Kammaziige aus Fasern mit gréBerem
Schlankheitsgrad (Verhiltnis Faserlinge zu Faserquer-
schnitt) herzustellen. Dieser Umstand gibt dem Spinner
die Moglichkeit, einwandfreie Garne mit mehr Fasern im
Querschnitt bei stark reduzierter Nissenanfilligkeit zu
spinnen.

Immer mehr Breite erobern sich Garne, die aus mehre-
ren Chemiefasern aufgebaut sind, nimlich die sog. Mehr-
komponentenmischungen. So trifft man schon sehr hiufig
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Garne, die z. B. aus Viskose und Polyesterfasern zusam-
mengesetzt sind. Fiir die Anfertigung solcher gemischter
Kammziige eignet sich das Convertierverfahren ganz
speziell, kénnen doch Endloskabel bereits am Ausgangs-
punkt des Prozesses im gewdiinschten Verhéltnis gemischt
dem Convertor vorgelegt und in der verlangten Stapel-
lange geschnitten werden. Daraus resultiert eine optimale
Durchmischung der verschiedenen Komponenten wahrend
der Auflosungs-, Doublierungs- und Verzugspassagen in
viel idealerer Form und Konstanz, als dies in der Regel
erst durch 2—3 Streckenpassagen in der Spinnerei ge-
schieht. Dies ist von besonderer Bedeutung, weil der Chemie-
faserfabrikant in der Regel nur Garne und Gewebe zur
Verwendung seiner Fasermarke gut befindet, welche die
vorgeschriebenen Mischungsverhiltnisse genau einhalten.

Bei der Weiterverarbeitung in der Spinnerei sind keine
Schwierigkeiten bei der Einstellung der Streckwerke zu
erwarten, da alle Komponenten des gemischten Materials
vom Schneiden bis zum Fertigspinnen genau gleich be-
handelt werden und sich in einheitlicher Stapellinge pré-
sentieren.

Mit dem Highbulk oder Hochbauschsortiment erdffnet
sich dem Convertierbetrieb ein anderes Spezialgebiet der
Chemiefaserverarbeitung. Es beriihrt am Rande auch den
Sektor der schon erwidhnten Mehrkomponentenmischun-
gen, da dem Convertor auch hier zwei verschiedene ent-
sprechend kombinierte Kabelarten vorgelegt werden. Ge-
schrumpftes und nicht geschrumpftes (nicht fixiertes und
fixiertes) Rohmaterial wird in bestimmtem Verh&ltnis
gemeinsam dem Convertor zugefiihrt und auf den nach-
folgenden Intersectings geotffnet, intensiver durchmischt
und dann weiter in der Spinnerei bis zum Garn weiter-
verarbeitet. In dieser Form oder als fertiges Gestrick resp.
Gewebe erfolgt dann eine Dampfung des aufbereiteten
Materials. Das fixierte Material zieht sich bis zu seiner
urspriinglichen Linge zusammen und bringt dadurch die
nicht fixierte Komponente zum Bauschen, was dem Ge-
spinst einen wolldhnlichen Charakter verleiht. Solche oder
dhnliche Garne konnten frither nur in teilweise recht
komplizierten und teuren Prozessen, z. B. durch Fixieren
der einen Komponente auf dem Convertor selbst, herge-
stellt werden. Nach dem neuen Verfahren ist es aber jedem
Kammgarnspinner moglich, solche Artikel aus dem Kamm-
zug in der erwihnten Zusammensetzung anzufertigen.

Das Programm eines Convertierbetriebes

Es ist von grolem Vorteil, wenn die Maschinenausrii-
stung so gewdhlt wird, daB gleichzeitig die Betéatigung auf
zwei Hauptgebieten moglich ist.

Kurzstapelsortiment

In dieses Gebiet fallen die Stapelldngen, die noch von der
Baumwollspinnerei verarbeitet werden kénnen. Es handelt
sich dabei um Schnittlingen von 44 mm und 53 mm, evtl.
48 mm. Bis jetzt erstreckt sich die breite Erfahrung auf

diesem Gebiet hauptsédchlich auf Polyesterfasern wie z. B.
Terylene und Mischungen von Polyesterfasern mit Viskose.
Vorversuche haben aber gezeigt, daB auch Polyamid- und
Acrylfasern, resp. Mischungen aus den verschiedenen
Komponenten in den erwéhnten Schnittldngen verarbeitet
werden konnen. In der Baumwollspinnerei erfolgt die Ver-
arbeitung der Kammziige zu Garnen, wie bereits erwihnt,
rein oder in Mischung mit Naturfasern.

Um auch bei feinen Garnen bis zu Ne ungefihr 100
(5,9 Tex), die aus dem Kammzug wegen des gleichmiBigen
und dem gekdmmter Baumwolle sehr #dhnlichen Stapels
noch ausgesponnen werden konnen, noch eine geniigende
Faserzahl im Querschnitt beizubehalten und wegen der
geringeren Fasersteifigkeit werden fiir diese Artikel Fa:
sern kleiner Titer, mehrheitlich 1,5 Denier, verwendet. Um
den Anteil ausgesprochen kurzer Fasern moglichst klein
zu halten, wird im Kurzstapelsektor ohne Traversiervor-
richtung gearbeitet. Es hat sich gezeigt, daB die immer
vorhandene kleine Variation der Schnittlinge gerade ge-
nligt, um Stapeldiagramme zu erhalten, die mit denjeni-
gen gekdmmter Baumwolle weitgehend kongruent sind.

Langstapelsortiment

Unter diesen Begriff fallen mittlere Stapelldngen von iiber
53 mm Schnittldnge. Es handelt sich hauptsichlich um
Langen von 75 mm, da dieser Stapel demjenigen der meist-
verwendeten Wollen entspricht. Es sollen jedoch auch
Léangen von 59, 66, 88, 105, 132 und 176 mm geschnitten
werden konnen. Im Langstapelsektor wird 6fters mit einer
Traversiervorrichtung gearbeitet, einmal um bei der noch
hdufigen Mischung mit Wolle den Stapel der Kunstfasern
moglichst dem Wollstapel anzupassen, dann aber auch um
die Verspinnbarkeit zu verbessern. Die Erfahrung hat ge-
lehrt, daB entgegen der immer noch weit verbreiteten
Theorie speziell mit modernen Streckwerken variable Sta-
pel mit anndhernder Trapezform giinstiger zu behandeln
sind als reine Rechteckstapel. Der grofBte Teil der in Ka-
belform erhiltlichen Faserarten kann in den angefiihrten
Schnittlangen geliefert werden. Darunter fallen die Poly-
ester-, Polyamid-, Polypropylen-, Acryl-, Azetat- und
Viskosefasern und Mischungen zweier oder mehrerer die-
ser Fasertypen. Gerade in der Flexibilitit und Vielfalt
dieses Programmes liegt der Hauptvorteil des Convertier-
verfahrens. Nur einem spezialisierten Betrieb mit reichen
Erfahrungen auf dem gesamten Gebiet ist es jedoch mog-
lich, in jeder Hinsicht einwandfreie Arbeit zu leisten.

Beratung

Die Arbeit des Convertierbetriebes hort mit der Abliefe-
rung des Kammzuges nicht auf, sondern auf Wunsch muf3
der Spinner bei der Weiterverarbeitung der Kammziige
speziell im Einfiihrungsstadium unterstiitzt werden. Ein
fachkundiger Berater steht zur Verfiigung, welcher speziell
bei Neuaufnahme von bisher nicht gefiihrten Chemie=
fasern ins Fabrikationsprogramm dem Kunden gerne zur
Seite steht, um eventuelle Anfangsschwierigkeiten rasch
zu lberwinden.

Neue Farbstoffe und Textilhilfsmittel

Schlichtemittel
Friedrich Huber, Kiisnacht (ZH)

TESCOL R. 50 ist eine Neuentwicklung auf dem Gebiet
der Acrylcopolymere, welche sich zum Kettschlichten von
Polyesterfilamenten niedriger und hoher Drehung bestens
eignet. Das Produkt ist leicht wasserloslich, hat eine hohe
Adhésion zu vorgenannter Faser und gewihrleistet deshalb
einen maximalen Fibrillenschlu3, ohne die Fiden gegen-
seitig zu verkleben. Der getrocknete Schlichtefilm bleibt
weich und vermittelt ein gutes Warenbild auch in dichtge-
schlagenen, glatten und texturierten Gewebekonstruktio-

nen. Durch variable Zugabe von Emulsion TS kann die
Oberfléchenglitte des Kettfadens je nach Wunsch stark
variiert werden. Diese neutrale Schlichte kann praktisch
auf alten und neuen Kunstseideschlichtmaschinen appli-
ziert werden, seien sie nun rostfrei ausgeriistet oder nicht.
Fir gewisse glatte und texturierte Garne kann Tescol R. 50
auch im single-end-Verfahren appliziert werden. Die prak-
tisch wasserklare Schlichte beeintrichtigt die Nuancen der.
Garnfarbung in keiner Weise. i !
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