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Der Gewinn des internationalen Baumwollzeichens
fiir Industrie und Handel

Die Verfeinerung der Artikel aus Baumwolle geht stin-
dig weiter. Es wird immer schwieriger, Baumwollgewebe
Von solchen aus andern Fasern zu unterscheiden. Im In-
fresse einer klareren Markttransparenz ist deshalb die
€nnzeichnung der Produkte aus reiner Baumwolle not-
W?ndig. Mit der Einfiihrung des internationalen Baumwoll-
Zeichens wird diesem Bediirfnis Rechnung getragen.

Obschon Baumwolle noch immer die produktionsstarkste
Textilfaser ist (1964: 57 % der Weltproduktion), hat sie bis
J?tlt sozusagen in der Anonymitdt gelebt. Durch die Ein-
uhruﬂg des internationalen Baumwollzeichens flir reine
Aumwolle wird sie in der Industrie und im Handel aus
diesey Anonymitdt herausgefiihrt. Sie wird dadurch im
SOrtiment und auch in der Werbung verstdrkt konkur-
enzfihig,

Mit der fortschreitenden Verfeinerung der Baumwoll-
geVVebe, mit der immer besser und vielfdltiger werdenden
Dflegeleichten Ausriistung solcher Qualitdtsgewebe, mit
der immer wieder von neuem {iberraschenden Verwan-
elbarkeit und nie erschopften Verwendbarkeit der Baum-
Wollfager erhilt die Baumwolle zusehends ein neues, jun-
é‘eS, modernes Gesicht. Das internationale Baumwollzei-

€n steht dafiir als gemeinsames Profil. In Zukunft wird
Wer Verbraucher sich darauf stiitzen. Er wihlt Baum-

olle, weil sie gut ist, modisch, kérperfreundlich, pflege-
flcht, weil sie hilt, was sie verspricht.
ftilgas Image der Baumwollprodukte wird durch die Ein-
Tfung und richtige Verwendung des internationalen
dumwollzeichens entscheidend gehoben. Darin liegt nicht
s:llr flir Industrie und Handel, sondern auch fiir den Kon-
Menten ein wichtiger Gewinn.

Das internationale
Echtheitszeichen
fiir Baumwolle

Abgabe der Verwendungsrechte, Auskunft und Beratung:

Publizitatsstelle
der Schweizerischen Baumwoll- und Stickerei-Industrie

St. Leonhard-Strasse 22, 9000 St. Gallen, Telefon 071-233435

Probleme der ProduktionsstraBen in der Baumwollspinnerei unter besonderer
Beriicksichtigung der Rieter-Automatik
R. Wildbolz, Oberingenieur, ¢/o Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur

g Die in den letzten Jahren sprunghaft angestiegene Per-
Phalverknappung, wie auch das Verlangen, unabhéngig
on .der Zuverlédssigkeit der Bedienung eine konstante
euaht‘cit des Endproduktes zu gewihrleisten, verliehen
gem Automatisierungsgedanken in der Spinnerei einen
>*Waltigen Auftrieb. Weltweit gesehen befassen sich heute
uﬂg“ 20 Maschinenfabriken, Entwicklungsgemeinschaften
. Forschungsinstitute mit der Automation der Textil-

Ustrie im allgemeinen und der Spinnerei im besonderen.

Alle bisher bekannten Automatikverfahren beruhen auf
wer 'Zusammenfassung und Verkettung von mehr oder
Niger konventionellen Maschinen zu Transferstrafen.

WeGrUndséitzlich mul3 dieses Vorgehen bejaht werden,
de“n stets das Endziel, ndmlich groBte Vereinfachung
U dadurch entstehenden TransferstraBen, anvisiert wird.

StDetr .Vorteil des Aneinanderreihens von Maschinen be-
Cing In der Moglichkeit, etappenweise vorzugehen. Die
UErelnfzn Bausteine lassen sich auch unverkettet, also
o St in althergebrachter Art betreiben, um sie erst zu
eem spateren Zeitpunkt zu einer Transferstraffie zusam-

Nzuhingen.

Nsbesondere japanische Entwicklungsgemeinschaften
Dir?n A_ufsehen erregt, indem sie ganz konventionelle
um Pereimaschinen mit duBerster Konsequenz, sozusagen

Jeden Preis, zu TransferstraBen verketteten (Abb.1).

dhrend der Aufwand einer Spinnereiautomatiklinie bis
Mmit erster Streckpassage relativ bescheiden ausfillt,
ssgt das weitere Zusammenhingen mit zwei Streck-
qigkagen bereits erhebliche Schwierigkeiten. Die Notwen-
le !t eines automatischen Kannenwechslers mit Kreis-
er Kannen zwischen erster und zweiter Passage und

llnd
by

automatischer Ansetzvorrichtung fiir die Lunten vor der
zweiten Passage, deren abgepalite Lange nur bei storungs-
freiem Betrieb wirklich stimmt, beeintrdchtigt je nach
Laufverhiltnissen den Anlagewirkungsgrad in entschei-
dendem Ma@e.

Die nachfolgenden Schritte der Automatisierung — ob
es sich um Bandspinn- oder Flyerspinnverfahren handelt
— werden zufolge der lawinenartig ansteigenden Zahl zu
bedienender Spinnstellen immer aufwendiger.

Als einzig bekannte ununterbrochene Spinnereitranster-
straBe vom Ballen bis zur Kreuzspule ist das japanische
NASS-Bandspinnsystem (Nittobos-Automated Spinning
System) bekannt, welches folgende Stufen einschlief3t:
Multiballenraspel — Putzereizug — Flockenbeschickung
der Karden — Abgangtransport aus Putzerei und Karderie
— Karden mit Monocard (Lizenz Bettoni) zu je drei klei-
nen Tambouren pro Karde — Bandspeicher — Bandtrans-
port — Regulierstrecke erste Passage — Kannenwechsel-
kreislauf zwischen erster und zweiter Passage — pneu-
matische Bandansetzvorrichtung vor zweiter Passage —
Ablage in Kannenabfiillstation — Transport und Ablage
der Kannen in verschiebbaren Kannenaufsteckgattern —
Transport des Kannenaufsteckgatters auf Ringspinnma-
schine mittels Spezialkran — Kops absetzen auf Ring-
spinnmaschine mit gleichem Kran — abgenommene Kopse
umladen auf Entladestation — Kopsbeschickung und Ein-
setzen der Kopse auf Spulmaschine — automatisches An-
kniipfen der Kopse — Umspulen auf Kreuzspulen — auto-
matischer Auswurf und Transport der Kreuzspulen —
Riickfithrung der leeren Spinnhiilsen zu Kopsentlader und
Aufsteckvorbereitungsstation — Aufstecken der leeren
Hiilsen auf Ringspinnmaschine mit Spezialkran (Abb. 1).



122 ‘ Mitteilungen Uber Textilindustrie

Eine ebenso weitgehend automatisierte Transferstrafle
(mit Ausnahme des Schrittes zwischen Strecke und Flyer)
verkorpert das DASS-System (Daiwa’s Automated Spinn-
ing System), ein Flyerspinnverfahren mit nur einer Streck-

SUMMARY OF O-M AUTOMATION SYSTEM ( MASS)

Abb. 1

Schematische Darstellung des NASS-Bandspinnver-

fahrens als durchgehende Transferstrafie von Bal-

lenauflosemaschine bis Kreuzspulabsetzvorrichtung
auf Spulmaschine

7 Beweglicher Kannen-
aufsteckgatter

8 Kranbahn fiir Kannentrans-
port und Kopsabnahme auf
Ringspinn

9 Ringspinnmaschine

10 Kopsumlade- und Hiilsen-
aufsteckstation

11 Autom. Kreuzspulmaschine

12 Abtransport der fertigen
Kreuzspulen

0—1 Multiballenraspel mit
anschlieBendem Putzereizug

1 Monocard mit
Flockenbeschickung

2 Bandtransport
3 Regulierstrecke 1. Passage

4 Kannenautomatik zwischen
1.und 2. Passage mit pneu-
matischer Ansetzvorrichtung

5 Strecke 2. Passage mit auto-
matischem Kannenwechsler

6 Kannenabfiillstation

passage. Der Unterschied besteht in der Weglassung der
zweiten Streckpassage, wobei an deren Stelle ein Flyer
mit doppelter Aufsteckung tritt, seinerseits mit automa-
tischer Spulenabsetz- und Umsteckmaschine versehen. Die
auf die Hingebahn aufgesteckten Flyerspulen werden von
dieser ins Ringspinngatter gefahren und leere gelangen
zum Flyer zuriick. Der restliche Ablauf vollzieht sich in
dhnlicher Weise wie vorstehend beschrieben.

Die Tatsache, daB auch heute, nach mehreren Jahren
der Bekanntmachung dieser Verfahren, nur einige Pilot-
anlagen in Betrieb stehen, 148t das HinausschieBen iiber
das Ziel deutlich hervortreten. Die iibrige Welt der Spin-
nereimaschinenhersteller erkannte die Sachlage und machte
sich deshalb nur zdgernd und mit groBter Zuriickhaltung
an die Losung der Probleme der Spinnereiautomation heran.

Die Maschinenfabrik Rieter hat als eine der ersten Pio-
nierarbeit im Bau von Spinnereitransferstraen geleistet
und besitzt namhafte Grundpatente auf diesem Gebiet.
Auf eine zehnjihrige Entwicklungsarbeit zuriickblickend,
hat sie sich lidngst tiber das Stadium des Pilotanlagen-
betriebes hinausgearbeitet und kann heute auf eine gut
fundierte Erfahrung mit zahlreichen Anlagen zurlick-
blicken.

Dem Grundsatz der Einfachheit und Betriebssicherheit
treu bleibend, ohne eine Automatisierung um jeden Preis
anzustreben, ist der erste Teil der Spinnereitransferstra3e
von Rieter ausgereift und erprobt. Dieser umfaBt alle
Operationsfolgen vom Oeffnen der Faserstoffballen bis
zum elektronisch vergleichméBigten Streckenband, bereit
zur Speisung eines Hochleistungsflyers mit einfacher Auf-
steckung. Damit steht eine denkbar einfache Transfer-
straBe zur Verfiigung, welche die Schwierigkeit einer zwei-
ten Streckpassage mit ihrer Kannenautomatik und dem
fragwiirdigen automatischen Ansetzmachanismus elegant
umgeht (Abb. 2).

Wie bereits eingangs erwihnt, scheint die aufwendige
Verkettung mit komplizierten Transport- und Umlade-

systemen zwischen Strecke Flyer—Ringspinn nicht di'e
gewlinschte Antwort auf die Forderung nach Automati-
sierung des zweiten Spinnereisektors zu sein.
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Schematische Darstellung der Rieter-Transferstrafie

von Ballenauflésemaschine (Karousel®) bis und mit

elektronischer Regulierstrecke mit automatischem
Kannenwechsler

12 Flockenspeiser

13 Karden mit Aerofeed-
Flockenbeschickung

14 Bandtransport

15 Regulierstrecke mit elekjro'ung
nischer BandvergleichmaBid
und autom. Kannenwechsler

1 Ballenkarousel®

2 Flockmeter flir elektronische
Produktionskontrolle

3—4 Abgangkastenspeiser
5 Materialtransportventilator
6—11 Putzereizug mit Mischautomat

Flyer und Ringspinn sind nach dem heutigen Stand der

Technik &uBlerst schwierig zu automatisieren wegen !
auBergewohnlich hohen Zahl der zu bedienenden Arbe.lts'
stellen. Die bisher bekannten Losungen sind, hauptSi‘Ch'
lich was den Materialtransport und den Austausch def
Materialtriger zwischen den Maschinen anbelangt, @
wendig und vermdgen nicht voll zu iiberzeugen. — Das
anzustrebende Ziel heiBt auch hier: Einfachheit und Be”
triebssicherheit. Die sehr schwer zu bewéltigende Aufgab®
wird sich in Etappen vollziehen. Die erste Stufe, d.h. e‘
Bau von leistungsfihigen und betriebssicheren Kops?
setzaggregaten fiir die Ringspinnerei, ist bei einigen Fur-
men schon weit fortgeschritten. Diese Aggregate befin e
sich in der Phase der industriellen Erprobung.

Es ist heute unmoglich vorauszusagen, welchen AUf?a.‘f
der zweite Sektor einer Spinnereitransferstrafe in ein!
gen Dezennien zeigen wird.

Nach diesem kurzen Ueberblick iiber die maschine
technischen Aspekte der Spinnereiautomatiklinie Wére,
unvollstdndig, nicht auf einige fiir den Spinner result!
rende Konsequenzen hinzuweisen:

Viele Spinnereifachleute vertreten die Ansicht, S
nereitransferstraen eigneten sich ausschlieBlich fiir G
betriebe, insbesondere vertikalorganisierte Spinnwebefel,en'
und wéren fiir mittlere und kleinere Verkaufsspinnefele._
wegen der EinbuBie an Flexibilitit und der hohen Inves®
tionskosten kaum anwendbar.

Withrend GrofBbetriebe, welche seit jeher im Ei“k?u,
des Rohstoffes und der Sortimentsgestaltung grofere El.n
heitlichkeit an den Tag legten und dadurch bereits ?
Sinne erfolgreicher Automation zu denken gewohnt B
miissen kleinere Spinnereien umlernen, wenn sie ebeﬂg
falls Nutzen aus der neuen, sich anbahnenden EntwiCklunei
ziehen wollen. GroBbetriebe fiihren héchstens ein bis Z te
Sortimente, zusammengesetzt aus wenigen tiber Monas‘
genau gleichbleibenden Rohstoffkomponenten. Die Auin
wirkung dieser MaBnahme findet ihren Niederschlag o0
einem stérungsfreien Materialflu von der automatisc

pin”
rof”
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Maschinenfabrik
Benninger AG

;e 9240 Uzwil
Schweiz

Unser Lieferprogramm
Umfasst folgende Weberei-
Vorbereitungs-Maschinen

KOnusschérmaschinen,
duch mit Transporttrommel
Aummaschinen
I'8itzettelmaschinen
“I8itzettelanlagen
Ur Grossproduktion
Pulengestelle
adenbremsen
adenwachter
Chlichtmaschinen
Chlichtekocher

Breitzettelmaschine,
Modell ZDA

Zettelgeschwindigkeit

1000 m/min.

Max. Baumdurchmesser
1000 mm

Anlage mit V-Gatter, Modell
GCA, flir ausgesprochene
Grossproduktion

Wertvolle Leistungsreserve
fur spatere Produktions-
erhdhung bei vorlaufiger
Kombination mit konventio-
nellem Gatter

Breitzettelmaschine,
Modell ZEA

Zettelgeschwindigkeit

500 m/min.

Preisglinstige Maschine
Bestens geeignet fiir kleinere
und mittlere Produktion

Konusschidrmaschine,
Modell ZA

Schéargeschwindigkeit

800 m/min.
Baumgeschwindigkeit

200 m/min.

Sehr kurze Handzeiten
Universeller Einsatz fur alle
ublichen Garne
Transporttrommelsystem zum
Schlichten direkt ab Trommel
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Es ist nicht gleichgiiltig, wem Sie
die Losung der lufttechnischen Probleme
in Ihrer Textilfabrik anvertrauen.

Denn auf allen Stufen der textilen
Produktion haben Klimaanlagen, Absaug-
und Abblasanlagen entscheidenden
Einfluss auf Produktivitat und Ertrag.

Die Luwa — eine Firma mit langjahrigen
Erfahrungen, zuverlassigem Kundendienst
und einer weltumspannenden
Verkaufsorganisation — plant und baut
lufttechnische Anlagen fiir die

gesamte, Natur- wie Chemiefasern ver-
arbeitende Industrie. In ihren
Forschungslaboratorien werden dauernd
neue, noch bessere Losungen gesucht.
Luwa-Erzeugnisse stehen daher stets an
der Spitze der Entwicklung.

uabejueewi|y] emn-]

sind gute Kapitalanlagen

Luwa-Anlagen sind fiir hochste Betriebs-
sicherheit und pausenlosen Einsatz

auf allen Produktionsstufen der Faser-
verarbeitung ausgelegt. Auf Grund
jahrzehntelanger, enger Zusammenarbeit
mit der Textilindustrie schafft die

Luwa auch fiir Ihr Projekt eine moderne,
wirtschaftliche Losung.

Luwa AG Ziirich

Frankfurt a. M., Paris, London/Sale Cheshire,
Baarn (Holland), Wien, Barcelona,

Sao Paulo

Ki

Ima
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Ballentiffnung bis zum Fertigspinnen bei niedrigsten Fa-
denbruchzahlen.

In Kleinbetrieben behauptet sich vielfach die irrige Auf-
assung, das Durcheinandermischen von méglichst vielen
Ballmwollprovenienzen sei besonders rentabel. Bestimmt
Sestattet der geschickte Materialeinkauf verschiedener
Qualititen und deren Mischungszusamraenstellung, die
ewinnmarge zu beeinflussen. Meistens handelt es sich
aber um eine reine Einkaufsspekulation. In den selten-
StFYl Fillen wird die ganze Tragweite der getroffenen
“Ispositionen voll abgewogen beziiglich der Auswirkungen
lr.n gesamten FabrikationsprozeB. Als nachteilige Folgen
finer zu breiten Mischungspalette sind zu erwihnen:

~ vermehrt notwendige Kontrolle im Ballenmagazin

= zuverldssigere Arbeitskrifte fiir das Auflegen bei Hand-
betrieb

= 8réBere Anzahl Maschinen (Investitionskosten) bei
automatischer Abtragung der Ballen

~ mehr Verwechslungsmdoglichkeiten

= erhohte Anforderungen an einwandfreie Durchmischung,
d. h. Anschaffung besonders leistungsfihiger Misch-
Mmaschinen

= erhohte Fadenbruchzahlen in der Ringspinnerei mit
geringeren Spindelzuteilungen, als Folge davon

P grﬁﬁere Gefahr von Farbnuanceschwankungen
Im Fertigprodukt bei ungeniigender Durchmischung

”ES ist leicht einzusehen, daB3 bei Einbezug dieser poten-
lellen Kostenfaktoren in die Garnkostenrechnung der
Vermeintliche Gewinn unter Umstinden schnell aufge-
0gen sein oder ins Gegenteil umschlagen kann.
. Den kleineren Spinnereien steht der Weg offen, sich
M vermehrtem MafBe der gezielten Mischung zu bedienen
2Wecks Sicherung der Homogenitdt des Rohmaterials. Vom
“aumwollieferanten kénnen die Ballen numeriert und un-
€T Angabe der Faserkennwerte bezogen werden. In Kom-
1flation mit modernen Ballenauflésemaschinen, wie bei-
.leElsweise dem Rieter-Ballenkarousel, welches eine duBerst
{ntensive Durchmischung feinster Flocken gewéhrleistet,
5t mit kleinsten Ballenzahlen pro Sortiment auszukom-
Men (Abb, 3).

Abb. 3
Rieter-Ballenkarousel

Obwohl Simultansortimente auch in kleineren Spin-
:l‘.eien immer noch denkbar bleiben, scheint es doch weit
e.nloneller, wenn sich verschiedene solcher Betriebe zu
‘€ Verkaufspool zusammenschlieBen und ein jeder seine
N bis zwei Standardnummern und ~-qualitdten produziert.

Aus dem Gesagten erkennt man, daB der erfolgreiche
Uchbruch der SpinnereitransferstraBen nicht allein von

einer gut durchdachten Konzeption des Maschinenfabri-
kanten abhidngt, sondern ebensosehr von den automatik-
fordernden Dispositionen der Spinnereileitung. Dies gilt so-
wohl fiir interne Spinnereiorganisation wie auch beziig-
lich Einkauf des Rohmaterials.

Die Spinnereileitungen konnen aus starker Einkdufer-
position heraus, in ihrem ureigensten Interesse, den Ma-
schinenfabriken wertvolle Unterstiitzung leisten und ihre
Rohstofflieferanten zwingen, die Baumwolle automatik-
konform abzuliefern. In der Tat bauen verschiedene Ma-
schinenfabriken perfekt arbeitende Ballenauflésemaschi-
nen, welche bei Beschickung mit automatikkonform ver-
packtem Rohmaterial storungsfrei und liberwachungsfrei
arbeiten.

In solcher Aufmachung verpackt sind heute alle Che-
miefasern, sédmtliche Baumwolle aus Entwicklungsldn-
dern, wie auch diejenige aus Ostblockstaaten. Diese Lie-
feranten arbeiten mit modernsten, einfach wirkenden

Abb. 4
Automatikkonforme, normalgerechte Rohstoffballe

Hochdruckballenpressen. Paradoxerweise glauben USA-
Exporteure es sich immer noch leisten zu konnen, die
Baumwolle in &ufBlerst schlechter Verpackung und fir
Automatikanlagen in hochst unerwiinschter Form, nadm-
lich in doppelter — vertikal und horizontal — gepreBter
Form auf den Markt zu bringen.

Die Verpackung soll zwar ab 1967 gemil} Verfligung des
amerikanischen Landwirtschaftsministeriums nach neuen
Normen ausgelegt werden. Im Hinblick auf die Forde-
rung der Automation mufi aber darauf gedrdngt werden
— und hier konnen die Abnehmer durch systematisches
Zurilickweisen von ungeeigneten Ballen wesentlich dazu
beitragen —, daB die unzweckmaéBigen, doppelt geprefiten
Faltenballen baldmoglichst verschwinden. Das Argument
der Beanspruchung von weniger Schiffsraum bei Doppel-
pressung ist ldngst {iberholt, da es heute moglich ist, die
Ballen auch bei Pressen in einer Richtung ebenso fest zu
verdichten (Abb. 4 und 5).

Es ist zwar der Firma Rieter als erster gelungen, ihr
vollautomatisch arbeitendes Ballenkarousel mit einer wahl-
weise anzubringenden Zusatzvorrichtung zu versehen, wo-
mit auch die unerwiinschten Faltenballen gut verarbeitet
werden konnen.
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Trotzdem hat der Spinner groBtes Interesse, daB die
amerikanischen Baumwollballen in anderer Aufmachung
auf den Markt gelangen, da schluBendlich er die erforder-
lichen tezureren Vorrichtungen fiir die Aufarbeitung nicht-
automatikkonformer Ballen berappen muf. Das unwider-

Abb. 5

Nicht automatikkonforme, in zwei Richtungen
geprefite USA-Faltenballe, auf % Breite
gestaucht

rufliche Ziel fiir Spinner und Maschinenbauer ist die Nor-
mung der Rohstoffballen beziiglich Abmessungen, spe-
zifischer Dichte und Verpackung.

Demgegeniiber fiigt sich die anschlieBende Putzerei und
Karderie mit automatischer Abgangentfernung sozusagen
problemlos in die SpinnereitransferstraBe ein. Ein relativ
groBer Aufwand bedeutet das automatische Entfernen des
Abganges aus Putzerei- und KarderiestraBen sowie das
Verpacken derselben nach gestuften Qualitdtsmerkmalen.
Die schmutzige, unangenehme Arbeit, wozu heute kaum
mehr Personal zu finden ist, bringt es mit sich, daf in
Neuanlagen trotz erheblicher Kosten nach solchen Lo-
sungen gegriffen wird. Rieter verwendet ein Absaug-
system, wo die Abgangentfernung gruppenweise in zykli-
schem Abrufsystem bewerkstelligt wird.

Es besteht die Moglichkeit, je nach Spinnerei, die Ab-
gidnge nach Qualitdt gesondert direkt in Sédcke abzu-
packen oder in groBeren Silos zu speichern, um sie zu
gewtlinschter Zeit mittels Saugballenpresse in Ballenform
uberzufiihren.

Einer der Punkte, dem in der Spinnereitransferstrafle
die groBte Aufmerksamkeit gebiihrt, ist die Nummern-
haltung der Kardenbédnder innerhalb der Karden (L&ngs-
streuung) und zwischen den Karden (Querstreuung). Die
vektorielle Addition beider StreuungsgroBen ergibt die
Totalstreuung. Beim Vergleich verschiedener Systeme ist
es wichtig, sich {iber die Bedeutung der gegeniiberzustel-
lenden UngleichmiBigkeitsziffern im klaren zu sein. Nach-
dem bei allen Systemen von TransferstraBen der Batteur
mit seiner Konusregulierung sowie die gravimetrische
Wickelgewichtskontrolle entfédllt, miissen die Ausscheide-
schidchte an den Karden diese Funktion iibernehmen. Da
solche Kardenspeicherschichte kein groBes Speicherver-
mogen besitzen, ist deren kontinuierliche, gleichméafBige
Beschickung besonders wichtig.

Bei Handspeisung von Ballendffnermaschinen (welche
Methode zwar nicht als zu einer TransferstraBe zugehorig
betrachtet werden sollte) ist, wie ehedem mit Wickelspei-
sung, eine sorgfidltige Arbeit des Auflegens notwendig.
UngleichmiBige Beschickung durch den Arbeiter 148t sich
im spédteren Prozefl nur durch Doublierung oder Anwen-
dung von Regulierstrecken ausgleichen. Aus diesem Grunde
gehort an den Anfang der TransfersiraBe eine automatisch

gesteuerte Ballenauflésungsmaschine, gekoppelt mit einer
Maschine fiir genau dosierte Beimischung des wieder ver-
wendbaren Spinnereiabganges.

Bei den meisten bis heute bekannten Systemen werded
die Kardenschiichte mechanisch iiber Transportbdnder:
vereinzelt sogar iiber individuelle Kastenspeiser gefiillt,
in dem das aufgeloste Material einfach in die Schichte
fallt. Dies gelingt nur zufriedenstellend bei Verwendung
von ziemlich groBen Schachtquerschnitten, welche ander-
seits den Nachteil aufweisen, eine Wattevorlage von nicht
sehr guter GleichmiBigkeit zu erzeugen. Verschieden®
Konstrukteure versuchten dieser Tatsache durch Einbal
von Riittelschiachten zu begegnen, welche die Gleich-
méiBigkeit etwas, aber nicht wesentlich zu verbessern ver-
mogen. Eine Firma ersetzt den Riitteleffekt durch pneu”
matische LuftstéBe, welche von einer intermittierend ar~
beitenden Luftpumpe hervorgerufen werden. Bei allel
Konstruktionen mit beweglichen Schiittelwéinden oder
durch Druckschalter gesteuerter Auflagedichte ist es
schwierig, eine ganz prizise Nummernhaltung zwische®
den Karden zu bewerkstelligen. So ist es bekannt, da
bereits Schachtverstellungen in der GréBenordnung von
1 mm die Auflage um eine Bandnummer #ndern konnen:
Aehnliche Schwierigkeiten bereiten die relativ groben
Toleranzbereiche von Druckschaltern, wenn letztere zur
Messung der Wattevorlage herangezogen werden.

Beim Rieter-Aerofeedsystem konnen die Schachtweited
mit Feingewindeschrauben prizis einreguliert werden uf
verdndern sich — einmal eingestellt — nicht mehr. Der
im System herrschende Luftdruck nimmt wohl ldngs der
Leitung ab, ist aber durch die genau einzustellende Schacht-
weite von Ausscheidestelle zu Ausscheidestelle kompen~
siert. Die Speisung in Langsrichtung der Karde in KanileD
groBen Querschnitts verhindert Materialzusammenballun~
gen und gewihrleistet eine sehr regelmiBige Ausscheél”
dung und Flockenverteilung. Durch den Aufprall des au
die federnde Materialsdule im Schacht abgelenkten Luft-
stroms werden die anfallenden Flocken in leichte Vibra~
tion versetzt und vom Staudruck verdichtet. Die Verdich-
tung ist groBer und gleichmiBiger als bei einem mecha”

Abb. 6
Rieter-Transferstrafie in einer Spinnerei

nisch arbeitenden Schacht und erfolgt bei einer optimalen

Schachtweite von 90—100 mm. Das Rieter-Aerofeedsystem
ist auBerdem mit einem elektronisch arbeitenden Propo*
tional-Integral-Regler versehen, der den Materialumlf"Ul
im System regelt und damit in gewissem Sinne die ni¢
mehr vorhandene Konusregulierung ersetzt.

Dieses System, das an Einfachheit nicht mehr zu unter”
bieten und durch weltweite Patente geschiitzt ist, ste
mit seinen technologischen Ergebnissen an der Spitze 2 let
bisherigen Losungen (Abb. 6).
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. Wie schon aus der Zeit der Wickelspeisung bekannt,
Ist auch beim Betrieb von TransferstraBen eine gute Kli-
Matisierung, welche Wetterumstiirze wirksam auszuglei-
chen vermag, unbedingte Voraussetzung.

Verschiedene Mdoglichkeiten bestehen, ab Hochleistungs-
karde weiterzuarbeiten. Wird die TransferstraBe mit Kan-
Nenablage an den Karden als Endpunkt vorgesehen, so
erfolgt die Weiterverarbeitung iiber zwei Streckpassagen,

'Ochverzugsflyer und Ringspinn nach bisheriger Methode.
E}ne Regulierstrecke eriibrigt sich in diesem Fall. Auf
diese Art laufen die Flyerlunten mit Schlepphakenlage
an der Ringspinnmaschine ein, was nach der allgemeinen
Faserhiikchentheorie richtig ist.

Vollzieht sich die Weiterverarbeitung liber eine Trans-
ferstrage fiir Bandspinnverfahren mit zwei Streckpas-
S"_‘gen, wovon die eine eine Regulierstrecke sein kann, ist
d}e Faserhiikchentheorie ebenfalls erfiillt. Nachteilig bei
d¥esem Verfahren ist einerseits der grofie Platzbedarf fiir
d_{e komplette Transferstrae mit Kannenwechsel und Ab-
fiillstationen sowie Krananlage zur Beschickung und zum

offen der Ringspinnmaschinen. Wegen der sehr hohen
yerzﬁge von iiber 200 Fach auf der Ringspinnmaschine
ISt dieses Verfahren heikel. Es erfordert hochste Prézi-
Slon in bezug auf Konstruktion der Streckwerke und
SDlrmzylinder. Die hohen Verziige begilinstigen die Ver-
lugung der Streckwerke und verursachen dadurch be-
achtliche Putzarbeit. Dies ist auch einer der vielen Griinde,
Warurh dem Bandspinnverfahren bisher kein wirklicher
Erfolg beschieden war.

Die Mehrzahl von SpinnereitransferstraBen arbeiten heute
Nach dem Flyerverfahren, wobei die Meinungen iiber die
anzuwendende Streckpassagenzahl auseinandergehen.
_]?as Durcharbeiten auf einer verketteten: Automatik-
ln{e mit zwei Streckpassagen versto3t gegen die allge-
Meine Hiikchentheorie. Obgleich dadurch eine groBere Ge-
Samtdoublierung erzielt wird, liegen die Garntestwerte

Cinesfalls besser, sondern eher das Gegenteil trifft zu.

le aufwendige und storungsanfillige Verkettung von er-
Ster ung zweiter Streckpassage kann umgangen werden,
Wenn man sowohl die Faserhikchentheorie wie diejenige
Yon Nutter {iber den minimal erforderlichen Gesamtver-
2Ug zwischen Karde und Ringspinnmaschine beachtet.

Dieser Weg wurde von Rieter beschritten. Die dadurch
ntstehende TransferstraBe zeigt sich als besonders ein-
ach und betriebsicher. Sie setzt sich zusammen aus: Bal-
enkarousel — Putzereizug (mit automatischer Abgang-
®ntfernung und Verpackung inkl. Karderie) — Flocken-
SPeiser mit elektronischer Regulierung des Flockenstromes,

frofeed-Kardenspeisung — Hochleistungskarde C 1/1 mit

andspeicher — Bandtransport und Regulierstrecke mit
elektronigch arbeitendem MeBkopf und automatischem
~annenwechsler.

Gegenliber den meisten andern Systemen arbeitet die
Regulierstrecke von Rieter auf dem Prinzip des geschlos-
senen Regelkreises, was — zum Unterschied von bekann-
ten mechanischen Steuersystemen — bedeutet, daB die
vorgenommene Korrektur laufend uberpriift und wenn
notwendig nachkorrigiert wird.

Umfangreiche Vergleichsuntersuchungen zwischen Rie-
ter-Transferstraen und Normalverfahren mit zwei Streck-
passagen beweisen fortlaufend die Ebenbiirtigkeit der
Endprodukte. Man mufl sich aber im klaren sein, daB
zurzeit selbst Spinnereitransferstraen mit automatischer
BandvergleichméBigung irgendwelcher Bauart dennoch
einmal pro Schicht einer Stichprobenentnahme in Form
einer gravimetrischen Gewichtskontrolle des abgelieferten
Streckenbandes bediirfen. Es wiirde den Rahmen dieser
Abhandlung sprengen, wollte man die vielféltigen duleren
und inneren Ursachen erwéhnen, denen zufolge ein Mef3-
organ, sei es mechanischer, elektronischer oder pneuma-
tischer Art, mit der Zeit leicht vom Sollwert abwandern
kann.

Die Regulierstrecke als Endpunkt der TransferstraBe
des ersten Spinnereisektors bildet zurzeit den Markstein,
bis zu welchem die zusammenhéngende, industriell be-
triebene Automatisierung vorgedrungen ist. Darliber hin-
aus ist die Verkettung der nachfolgenden Maschinen zu
TransferstraBen noch zu sehr im Experimentierstadium.
Man erwartet grundlegende Aenderungen, bevor an eine
weitere rationelle Automatisierung zu denken ist.

Die bisher aufgebauten Transferstraen bringen Ar-
beitserleichterung, Wegfall der Beschickung und des Ma-
terialtransportes zwischen den Maschinen sowie Personal-
einsparung. Ueberwachungsfunktionen, Beheben von Vlies-
und Fadenbriichen wie auch einen Anteil von Reinigungs-
arbeiten hat nach wie vor das Bedienungspersonal zu er-
ledigen.

Wir sind also noch weit entfernt von einer vollautoma-
tischen Transferstrae mit absoluter Bedienungsfreiheit;
eine solche, wenn tiberhaupt losbar, wird erst der néch-
sten Textilmaschinengeneration vorbehalten bleiben.

Zusammenfassung

Es wird eine Standortbestimmung der heutigen Spin-
nereitransferstrafie durchgefiihrt, unter Hinweis auf die
uber das Ziel hinausschieBenden Entwicklungen, welche
die Verkettung von ganzen Maschinengruppen sozusagen
um jeden Preis anvisieren. Im weiteren sind lebenswich-
tige, das Thema der Spinnereitransferstrae betreffende
Fragen behandelt, wie Reduktion der zu mischenden Fa-
serstoffkomponenten, Vorlagezahl und Aufmachung der
Ballen, Probleme an Kardenspeisungen sowie Nummern-
haltung mit und ohne Regulierstrecken.

Von Monat zu Monat

Schwindende Hoffnungen auf die Kennedy-Runde
Die Kennedy-Runde, wie die seit Jahren im Rahmen
©s Internationalen Handels- und Zollabkommens in Genf
ATT) gefiihrten Zollabbauverhandlungen genannt wer-
E_n, gerdt zusehends in immer groBere Schwierigkeiten.
& Idee des verstorbenen amerikanischen Prisidenten
eieStﬂnd darin, dem internationalen Giiteraustausch durch
Ne weltweite Herabsetzung der Zolle um 50 % neue Im-
e;l S¢ zu verleihen. Im amerikanischen Kongrefl brachte
€In entsprechendes Gesetz, den sogenannten Trade Ex-
Sil.lsi(m Act durch, womit die USA als bedeutendste Indu-
To 1€~ und Handelsmacht mit dem guten Beispiel voranging.
lichder Folge hatte die Kennedy-Runde einen beschwer-
€N und miihsamen Weg zu beschreiten, dessen Ende
Ausgang heute noch nicht abzusehen ist. Die Ver-
lungen in Genf, in welchen eine Vielzahl von Staa-

d

hand

ten ebenfalls ihre Zollherabsetzungsofferten unterbreiten
und miteinander aushandeln, kommen nur sehr miihsam
vom Fleck. Eine besonders schwerwiegende Verzogerung
erlitten die Besprechungen im Sommer 1965, als sich die
EWG infolge der in ihrem Schof3 aufgetretenen Schwierig-
keiten auBerstande erkldren muBlte, konkrete Offerten zu
unterbreiten. Obwohl die EWG-Krise seit einiger Zeit
uberwunden ist, kehrte die Verhandlungsdelegation des
gemeinsamen Marktes bis jetzt nicht an den Verhand-
lungstisch in Genf zuriick. Da anderseits das grundlegende
amerikanische Gesetz auf Mitte 1967 befristet ist und
kaum verlédngert werden kann, wird die fiir einen erfolg-
reichen Abschlufl der Runde zur Verfiigung stehende Zeit
immer knapper. Obwohl die amtlichen Stellen nach auflen
optimistisch bleiben, mehren sich die Stimmen, welche
sich bereits mit der Lage nach einem allfédlligen Scheitern
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