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Elektronische Garnreinigung
z

Aufgaben der elektron. Garnreinigungs-
Anlage an Kreuzspulmaschinen
Bedeutung der richtig gewählten Reinigungsgrenze
zwecks Erzielung des Optimums
zwischen Reinigungsgrad und Nutzeffekt

Aufgaben der elektron. Garnreinigungs-Anlage an
Kreuzsupulautomaten

Die Schweiz gehört zu denjenigen Ländern, in denen so-
wohl die Automatisierung in der Spulerei, als auch der
Einsatz der elektronischen Garnreinigung am weitesten
fortgeschritten sind. Aus diesem Grund beziehen sich die

nachfolgenden Ausführungen im besonderen auf das Zu-

sammenwirken zwischen Kreuzspulautomat und elektro-
nischer Garnreinigungs-Anlage.
Wir kennen verschiedene Arten der sog. seltenen Garn-
fehler, die sich hinsichtlich Grösse, Form und Häufigkeit
voneinander unterscheiden. Ordnet man die kürzeren
Garnverdickungen nach Querschnittszunahme und Länge
in einem Koordinatensystem an, und fügt man oben nocn
die extrem langen Garnfehler (Grobfäden, Doppelfäden,
Dünnstellen) dazu, so erhält man eine Uebersicht gemäss
Abbildung 1.

In dieser Uebersicht lassen sich die Garnfehler durch die

sog. Reinigungsgrenze in zwei Bereiche teilen. Oberhalb
dieser Reinigungsgrenze befinden sich nämlich diejenigen
Garnfehler, die ausgeschieden werden müssen. Unterhalb
der Reinigungsgrenze liegen Garnfehler, die akzeptiert
werden. Je nach den Ansprüchen wird nun diese Reini-

gungsgrenze höher oder tiefer angesetzt. Bei der Beurtei-
'ung sind folgende 4 Kafegor/'en von Garnfeh/ern zu unter-
scheiden:

— Sehr störende extrem lange Garnfehler — Grobfäden,

Doppelfäden, lange Dünnstellen müssen wegen deren

katastrophalen Auswirkungen in jedem Fall entfernt

werden.

Dünnstellen

DoppeH«den

Grobläden

Tofpedos

Andfeher

Schleicher

Krengel

Anflug

Pflamenieile

Nissen

Abbildung 1

— Störende grössere Garnfehler — Dickstellen im Ge-
biet B4, C4, D4, C3 müssen zuverlässig erfasst werden.

— Garnfehler im Toleranzbereich der Reinigungsgrenze
— Die Reinigungsgrenze weist aus verschiedenen be-
kannten Gründen eine gewisse Bandbreite auf. Daraus
ergeben sich Grenzfälle, die toloriert werden müssen.

— Nicht störende kleine Garnfehler — Diese dürfen durch
den Reiniger nicht erfasst werden, weil deren Ersatz
durch einen Knoten nicht gerechtfertigt ist.

Die Hauptaufgabe des elektronischen Reinigers besteht
nun darin, die verschiedenartigen Garnfehler möglichst
scharf hinsichtlich störender und nicht störender Garn-
fehler zu erkennen. Dazu muss der Garnverlauf in ein
elektrisches Signal umgewandelt werden.

Beim kapazitiven Reiniger wird ein Signal erzeugt, das
im wesentlichen der Masse (bzw. der Fasersubstanz) des
durchlaufenden Garns proportional ist. Die Masse der
Garnfehler wird in der Regel als sehr geeignetes Beurtei-
lungskriterium betrachtet.

Anstatt die Wirkungsweise eines elektronischen Reinigers
anhand von Blockschemas etc. zu zeigen, soll dies an
einer serienmässigen Garnreinigungs-Anlage demonstriert
werden. Dazu wurde der Verstärkerausgang mit einem
Oszillographen verbunden. In 7 Demonstrationen wird
folgendes gezeigt:

I.Signal proportional zum Garnquerschnitt

Beim Einlegen des Garns verhält sich der Reiniger wie
ein absolut messendes Instrument und erzeugt Signale,
die dem 1-, 2- oder 3fachen Garnquerschnitt proportio-
nal sind.

2. Automatische Einstellung des Nullpunkts

Nach einem Ereignis (wie Einlegen, Schnitt) stellt sich
der nun relativ messende Reiniger automatisch auf
seinen Nullpunkt ein, so dass die wichtige Ausgangs-
basis für die weitere Messung gegeben ist.

3. Unempfindlichkeit gegen Faserablagerungen etc.

Selbst wenn ein Garnstück bzw. andere Ablagerungen
im Messfeld blockiert sind, bleibt der Nullpunkt und
die proportionale Signalerzeugung vorhanden.

4. Garnnummer Basis für Doppelfadenerfassung

Wird die richtige Garnnummer und Materialziffer ein-
gestellt, so ist der Reiniger für die sichere Doppel-
fadenerfassung programmiert.

5. Doppelfadenerfassung bei laufendem Garn

Die Erfassung von längeren Garnfehlern ist sowohl beim
Einlegen als auch bei laufendem Garn gewährleistet.

6. Weitgehende Unempfindlichkeit gegen
Paraffinablagerung
Wie Abbildung 2a zeigt, wurde der Messschlitz des
Reinigers mit Paraffin vollgegossen und dann mit Garn
ein Schlitz eingesägt. Anschliessend wurde demon-

Arten von Garnfehlern u. Reinigungsgrenze
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Abbildung 2a

Chungs- und Datenverarbeitungs-Anlagen. Die zuverlässige
Erfüllung aller Funktionen ist Voraussetzung für das gute
Zusammenwirken zwischen dem aktiven Spulautomaten
und der überwachenden Garnreinigungs-Anlage (Abbil-
dung 4).

Systematische Einstellung der Garnreinigungs-Anlage

Moderne Garnreinigungs-Anlagen bieten beachtliche
Möglichkeiten, um den individuellen Wünschen gerecht
zu werden. Damit aber die störenden Garnfehler entfernt
werden, müssen wir die Garnreinigungs-Anlage program-
mieren, d. h. eine Reinigungsgrenze definieren.

Voraussetzung dazu ist, dass man die prinzipielle Wir-
kungsweise der Anlage kennt und weiss, welchen Zweck
die Einstellregler haben. Abbildung 5 zeigt die Bedie-
nungselemente der Garnreinigungs-Anlage USTER Auto-
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Abbildung 2b

striert, dass das kapazitive Feld durch das Paraffin hin-
durch aktiv ist, d. h. die Garnsignale erzeugt und Dop-
pelfäden zuverlässig erfasst werden (Abbildung 2b).

7. Messung trotz Paraffin im Messfeld

Aufgrund dieses Messverfahrens wird z. B. im mit Pa-
raffin gefüllten Messfeld das Signal des durchlaufenden
Garns, und zwar in etwas verstärktem Mass, erzeugt.
Sobald aber die Verschmutzungen fluktuieren, wird ein
Schnitt ausgelöst.

An modernen Kreuzspulautomaten fallen der Garnreini-
gungs-Anlage neben der ursprünglichen inneren Haupt-
aufgäbe der Garnreinigung noch zwei äussere Neben-
aufgaben zu, nämlich die Steuerung der Spulstellen und
Informationen über den Spulprozess zu vermitteln. Ab-
bildung 3 zeigt die funktionelle Kombination zwischen
Spulautomat, Garnreinigungs-Anlage sowie Ueberwa-

f
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Abbildung 3
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letzteren die gewünschte Reinigungsgrenze festlegen.
Gleichzeitig gibt der Correlator die einzustellende Emp-
findlichkeit und Bezugslänge an.

Bei der Festlegung der Reinigungsgrenze sind folgende
Faktoren in Betracht zu ziehen:

1. Erforderliche Qualität im Hinblick auf das Fertigpro-
dukt

2. Verwendung des Garnes für Weberei, Wirkerei,
Strickerei

3. Grösse und Anzahl der tolerierbaren Garnfehler
4. Zuverlässige Knotenzahl, bedingt durch entfernte Garn-

fehler
5. Vereinbarungen mit dem Abnehmer
6. Auswirkungen auf den Nutzeffekt der Maschine
7. Verkaufspreis des Garnes

Leider sind in verschiedenen Betrieben die Voraussetzun-

gen für eine im Hinblick auf die Weiterverwendung des
Garnes systematische Einstellung der Garnreinigungs-
Anlagen nicht vorhanden. Das führt dazu, dass entweder
die Einstellungen für verschiedenste Garne und Ansprüche
gleich bleiben, oder diese häufig systemlos nach Gut-
dünken verändert werden.

Abbildung 5

Abbildung 6

Grades

latic. Die Empfindlichkeit bezüglich Dünnstellenerfas- Abbildung7
ung wird an den Adaptern der einzelnen Reiniger ein-

estellt.

'ei der USTER Automatic-Anlage sind aufgrund des ka-

azitiven Messprinzips alle Einstellregler in Einheiten ge-
'cht, die entweder in der Textilindustrie bekannt sind

Garnnummer, Material) oder in direktem Zusammenhang
lit der Grösse der Garnfehler stehen (Querschnittszu-
'ahme in %; Bezugslänge in cm).

'arum kann die Einstellung systematisch «programmiert-
'erden ohne vorherige Ermittlung mittels Garn bzw. Tests
a der Maschine. Zur Festlegung der Reinigungsgrenze
edienen wir uns des CLASSIMAT-Systems. Die Beurtei-

Jngsbasis bilden die CLASSIMAT-Grades, auf denen in

Querschnittsklassen und 4 Längenklassen Garnfe er

^gebildet sind (Abbildung 6).

lit Hilfe des über die Grades gelegten Correlators (Ab-

üdung 7) lässt sich durch vertikales Verschieben des

GARN FERTIGWARE
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herren/damen-
OBERBEKLEIDUNG

QUERSCHNITTSZUNAHME FEHIERLAENGE

'REF. -LENGHT"

Abbildung 8 Gewählte Empfindlichkeits-Einstellungen für verschiedene
fïarnfi und Ffirtinwarn

IjiMiLlil Correlator
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In den meisten Betrieben hat man aber die Garnrei-
nigung im Griff, d. h. die Reinigungsgrenze bzw. Einstel-
lung wird je nach Garn und Ansprüchen systematisch
programmiert und definiert. Im Rahmen der laufenden
Qualitätskontrolle werden dabei auch eigene Erfahrungen
bezüglich der Garneigenschaften aus der Spinnerei und
statistisch ermittelte Resultate über Garnfehler berück-
sichtigt.

Abbildung 8 vermittelt ein Bild über die in mehreren
westeuropäischen Betrieben gewählten Einstellungen der
Garnreinigungs-Anlage für verschiedene Garne und End-
Produkte. Man erkennt an der Breite der schraffierten
Bereiche, dass die Ansprüche von Fall zu Fall stark un-
terschiedlich sind (z. B. Sensitivity-Einstellungen für Bw-
Garn für Popeline-Hemdstoffe zwischen 130 und 200%).
Ferner erkennt man, dass in Anbetracht der typischen
Garnfehlerlänge die Ref.Lenght bei den Wollgarnen länger
gewählt wurde als bei den Bw-Garnen.

ERFASSTE f.ARNFEHLER
PRO 100 KM GARN

iL
100

RELATIV FEHLERHAFTES
GARN

SENSITIVITY +300 "

BEZUGSLAENGE 10 CM

50 :
I CM

EMPFINDLICHKEIT

Abbildung 10 Reinigerschnitte in Abhängigkeit von der Empfindlich-
keits-Einstellung der elektronischen Garnreinigungsanlage

Spulkosten in Abhängigkeit von den Fadenbrüchen

Es sind heute Kreuzspulautomaten verschiedener Konzep-
tion im Einsatz. Ein wesentliches Merkmal dieser Ma-
schinen ist, wieviele Spulstellen pro Knoter vorgesehen
sind. Bei jeder Unterbrechung des Garns zwischen Cops
und Kreuzspule, sei es infolge Spannungsbruch, Reiniger-
schnitt oder Copsende, entsteht ein Pause, in welcher
der Knoter den Fadenbruch zu beheben hat. Demzufolge
ist der theoretisch erzielbare Nutzeffekt abhängig von der
Anzahl herzustellenden Knoten. Abbildung 9 zeigt den
charakteristischen Verlauf des max. Nutzeffektes in Funk-
tion der Knoten pro 100 000 m Garn für 3 Spulautomaten-
typen mit 1, 10 oder 24 Spulstellen pro Knoter.

Gelingt es durch wenig Fadenbrüche den Nutzeffekt hoch
zu halten, so wird gleichzeitig auch die Gefahr von Funk-
tionsstörungen am Spulautomaten reduziert. Ferner ist es
eine Tatsache, dass bei jedem Unterbruch des Spulvor-

MAX. NUTZEFFEKT

(7.)

100

^^^^IKNOTE R PRO SPINDEL

I KNOTER PRO Jf SPINDELN

^^^KNOTEf PRO 21 SPINDELf

SPULGESCHl INDIGKEIT I00C m/min.

100

KNOTEN PRO 100 KM GARN

(sfr/kg)

Abbildung 9 Maximaler Nutzeffekt verschiedener Spulautomaten-Typen
in Abhängigkeit von den Knotoperationen

20 40 60 80 100

FADENBRUECHE (REINIGERSCHNITTE + SPANNUNGSBRUECHE) PRO 100 KM GARN

NUTZEFFEKT

Abbildung 11 Spulkosten in Funktion der Fadenbrüche

ganges ein gewisses Stück Garn gar nicht oder ungenau
durch Garnreiniger kontrolliert wird, und sich häufig Flug
am Garn oder an der Kreuzspule absetzt. Es lohnt sich
also aus quantitativen und qualitativen Gründen die Fa-
denbrüche unter Kontrolle zu halten.

Abbildung 10 zeigt die Charakteristik der zu erwartenden
Reinigerschnitte in Funktion der Empfindlichkeitseinstel-
lung. Man sieht den weiten Bereich zwischen relativ feh-
lerarmen Garnen und relativ fehlerhaltigen Garnen. Hier
darf wieder einmal darauf hingewiesen werden, dass aus
einem stark fehlerhaltigen Garn mittels empfindlicher
Garnreinigung kein einwandfreis Garn gemacht werden
kann. Das Resultat ist ein Garn mit zu vielen Knoten, ein
sog. Stacheldraht. In der Praxis liegt man heute meistens
zwischen 10 und 50 Reinigerschnitten pro 100 000 m Garn,
um einen wirtschaftlichen Spulprozess und eine akzep-
table Anzahl von Knoten im Garn zu erzielen.

Der Spulprozess dient dem Umformen der Garnkörper vom
Cops zur Kreuzspule, der Garnreinigung und eventuell
der Paraffinierung. Es interessiert allgemein, was dieser
Vorgang kostet. In Abbildung 11 sind als Beispiel die
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Spulkosten pro kg Garn in Abhängigkeit von den Faden-
brächen bzw. vom Nutzeffekt des Kreuzspuiautomaten
dargestellt. Nimmt man die Spulkosten beispielsweise mit
SFr. —,90/kg an, so bedeutet dies ca. 10% des mittleren
Verkaufspreises von Baumwollgarn.

Optimum zwischen Nutzeffekt und Garnreinigung

Die elektronische Garnreinigung ist ein Verbesserungs-
verfahren, bei dem ein grösseres Uebel (z. B. Dickstelle)
durch ein kleineres Uebel (Knoten) ersetzt wird. Im Grenz-
fall darf man also nur solche Garnfehler ersetzen, die
störender sind als Knoten.

Eine weitere Problematik besteht darin, die wirtschaftliche
goldene Mitte zwischen gespulter Quantität und Qualität
bezüglich Garnfehler zu treffen. Es gilt also, dass sich die
für die Produktion zuständigen Stellen mit den für die
Qualität zuständigen Stellen eines Betriebes einigen
können, um optimale Bedingungen in der Spulerei zu er-
zielen. In Abbildung 12 ist dargestellt, wie «Nutzeffekt»

Die elektronische Garnreinigung
1/

Abbildung 12 Optimum zwischen Nutzeffekt und Garnreinigung

id «erfasste Garnfehler» einander entgegengesetzt ge-
chtet sind. Es gibt einen optimalen Betriebspunkt, der

urch verschiedene Einflüsse (Spulmaterial, Bedienung,

'artung, Funktion) in seiner absoluten Höhe beein-

ächtigt werden kann. Gerät man aus dem optimalen
ereich sowohl nach der einen als nach der andern

eite, so entstehen Kosten auf verschiedene Art und

'eise.

aider lässt sich keine Formel aufstellen, die für die ver-

ahiedensten Ansprüche und Bedingungen automatisch zu

iesem Optimum führt. Die Praxis zeigt aber, dass durch

'stematische Verfolgung dieses betriebswirtschaftlichen
iels bereits viele Betriebe sowohl eine hohe Produktion
is auch definierte Qualität in der Automatenspulerei er-

aicht haben.

K. Haberkern,
Zellweger AG, 8610 Uster

Zusammenfassung: Nach Erörterung der allgemeinen,
kommerziellen und technischen Gesichtspunkte, die der
elektronischen Fadenreinigung zugrunde liegen, werden
die üblichen Verfahren der Garnreinigung und ihre
Grundlagen erörtert: Beurteilung und Bestimmung der
Garnfehler, Klassierungsverfahren, Festlegung der Reini-

gungsgrenze und Uebertragung dieser Grenze auf den
Fadenreiniger im Spulereibetrieb. Dabei wird auch auf den
neuesten Stand der Einstellverfahren und Technik der
Fadenreiniger eingegangen.

Allgemeine Gesichtspunkte und Grundlagen
der Garnreinigung

Bei den hohen Qualitätsanforderungen, die von Seiten der
Abnehmer und Verbraucher textiler Erzeugnisse heute ge-
stellt werden, ist die Notwendigkeit einer elektronischen
Garnreinigung, die allein diesen Forderungen genügen
kann, allgemein anerkannt. Es kann gesagt werden, dass
es beim heutigen hohen Stand der elektronischen Faden-

reiniger durchaus möglich ist, eine optimale Garnreini-

gung aller gängigen Garne durchzuführen. Was heisst nun
aber «optimal» in diesem Zusamenhang? Es ist zu beden-
ken, dass bei überspannten Anforderungen an die Reim-

gung der Nutzeffekte der Spulmaschinen infolge zahlrei-
eher Stillstände erheblich sinkt und zudem der Aufbau der
Spule gestört wird. Es kommt hinzu, dass bei jedem
Schnitt ein Garnfehler durch einen Knoten ersetzt wird,
der ebenfalls — unter Umständen — als störender Fehler
zu bewerten ist. Optimale Reinigung bedeutet demnach,
den richtigen Mittelweg zu finden, um nur die bei der
weiteren Verarbeitung oder im Endprodukt tatsächlich
störenden Fehler zu entfernen. Die nicht selten geübte
Taktik der Beanstandung zum Zwecke des Aushandelns
niedriger Preise, wie sie oft gerade von den Einkäufern
grosser Organisationen geübt wird, führt bei Ueberspan-
nung zu einer Verteuerung der Produktion, die nicht im
Interesse des Endverbrauchers liegen kann. Als selbst-
verständlich sollte aber auch der Garnhersteller beden-
ken, dass die beste Reinigung aus einem minderwertigen,
mit vielen Fehlern behafteten Garn kein gutes Produkt
machen kann.

Die praktische Durchführung der Garnreinigung bietet nun
trotz aller technischer Vervollkommnung der Fadenreini-
ger noch einige Schwierigkeiten, vor allem auch wegen
der bei der Beurteilung der Fehler mitwirkenden subjek-
tiven Momente. Um eine Reinigung durchführen zu kön-
nen, muss man zunächst

a) die im zu reinigenden Garn auftretenden Fehler nach
tolerierbaren und störenden scheiden und

b) den Fadenreinigender so einstellen, dass er nur die stö-
renden, nicht aber die tolerierbaren Fehler aussondert.

Hierauf soll im folgenden näher eingegangen werden.

ERFASSTE
GARNFEHLER^

IUTZEFFEKT

^y)ES SPULAUTOMATEN

OPTIMALER
BEREICH

Hüsten mmicr.
~ AUSNAEH-ARBEITEN
~ WARE MINDERER QUALITAET ^
- maschinenstillstaende BEI

DER WEITERVERARBEITUNG DES
GARNS

~ REKLAMATIONEN WEGEN
STÖRENDEN GARN-
FEHLERN

INSTEN infolge:
- NIEDRIGEM NUTZEFFEKT

- ZU VIELEN KNOTEN

- FEHLERHAFTER KREUZSPULEN

- VERSCHLEISS DES SPULAUTOMATEN

PFF tNTPAFFHT IFIINf. I NFOI <iü I

- SCHLECHTEM SPULMATERIAL

- UNGENUEGENDER BEDIENUNG

- UNGENUEGENDER WARTUNG

- SCHLECHTER FUNKTION DES SPULAUTOMATEN

- SCHLECHTER FUNKTION DER GARNREINIGUNGS"

ANLAGE
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Beurteilung und Scheidung der Fehler

Für die Beurteilung und Scheidung der Fehler in tolerier-
bare und störende sind zwei Ueberlegungen hauptsäch-
lieh massgeblich, nämlich

a) stört der Fehler — oder der ihn zu ersetzende Knoten
— bei der Weiterverarbeitung, wie Zwirnen, Weben oder
Wirken;

b) wirkt er auf den Beschauer des Endproduktes störend.

Während es sich bei a) um eine technische Frage handelt,
ist bei b) das subjektive Moment massgeblich beteiligt.
Es versteht sich, dass für eine vernünftige Scheidung der
Fehler die Kenntnis der Weiterverarbeitung bis zum End-
Produkt unbedingt erforderlich ist. Aber auch dann bietet
die Beurteilung der Fehler noch erhebliche Schwierigkei-
ten, zumal ja im allgemeinen keine Muster des Endpro-
duktes vorliegen oder zum Zwecke der Fehlerbeurteilung
hergestellt werden. Es gehört also schon ein sehr erheb-
liches Mass an Erfahrung dazu, die Wirkung der Fehler im

Endprodukt im voraus auch nur einigermassen genau ab-
zuschätzen.

Aber selbst beim Vorliegen von Textilmustern kann das
subjektive Moment zu einer Beurteilung der Fehler führen,
die objektiven Massstäben nicht gerecht wird. So nimmt
das Auge einen bestimmten Fehler nicht in einem abso-
luten Massstab wahr, sondern beurteilt ihn im Vergleich
zu seiner Umgebung: Befinden sich dort grössere Exem-
plare, so wird man den Fehler eher als tolerierbar ein-
stufen als in einer Umgebung mit kleinern Fehlstellen. Die-
ser «Umgebungseinfluss» wirkt sich auch bei der Nach-
kontrolle eines gereinigten Garns, bei dem also die grö-
beren Dickstellen bereits entfernt und durch Knoten er-
setzt sind, aus.

Dass bei der visuellen Prüfung eines Textilproduktes be-
sondere Vorsicht am Platz ist, um eine Fehlerbeurteilung
bezüglich Garnfehler zu vermeiden, zeigt folgendes Bei-
spiel, bei dem allerdings Farbkontraste eine ausschlagge-
bende Rolle spielen (Abbildung 1).

Abbildung 1

Abbildung 2

Bei Betrachtung dieses Stoffabschnittes nimmt man
«dunkle Striche» wahr. Dass es sich dabei nicht um Dick-
stellen handelt, zeigt erst die Makroaufnahme (Abb. 2).

In der Richtung des dunklen Striches verläuft der helle
Schussfaden, während die dunkle Kette in der Längsrich-
tung verläuft. Die scheinbare Dickstelle, welche vom Auge
wahrgenommen wird, stammt von einer dünnen Stelle des
Schussfadens, wodurch die dunklen Kettfäden stärker in

Erscheinung treten, als dies im normalen Gewebebild der
Fall ist. Im Gesamtbild nimmt das Auge jedoch nicht den
dünnen Schussfaden, sondern die nebeneinanderliegen-
den Abbindepunkte der Kettfäden wahr.

Es würde zu weit führen, alle subjektiven Einflussgrössen
im einzelnen zu behandeln. Immerhin sei noch erwähnt,
dass nicht nur physische Beeinflussung, sondern auch
psychische Verfassung den Beurteilungsmassstab verän-
dem können. So wird man nicht die gleichen Vorausset-
zungen für die Festlegung einer Fehlergrenze vorfinden,
wenn unmittelbar vorher eine Reklamation wegen unge-
nügender Leistung in der Spulerei erfolgt ist. Im ersten
Fall wird man geneigt sein, die Fehlergrenze enger zu zie-
hen, im zweiten Fall wird man weniger streng urteilen, das
heisst mehr Dickstellen tolerieren.

Um subjektive Einflussgrössen bei der Beurteilung eines
Garns auszuschalten, wurde versucht, einen reproduzier-
baren Beurteilungsmassstab zu finden. So hat im Jahre
1964 der Vorschlag Campens' Beachtung gefunden, die
Dickstellen auf Grund des Gewichtes über eine bestimmte
Länge — z. B. 50 mm — in Relation zum Gewicht des nor-
malen Garnes zu klassieren. Man geht dabei so vor, dass
man das durch Wiegung bestimmte Gewicht des Dick-
Stellenabschnittes durch das Sollgewicht der Bezugslänge
dividiert:

50mm

Geff5o(mg)
'so — ; — ^ i

Gsoii so (mg)
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Das resultierende Quotient fso gibt an, um wieviel das

Fadenstück der Dickstelle schwerer ist als jenes eines

normalen Fadens.

Berücksichtigt man nur eine Bezugslänge, so wird ver-

nachlässigt, ob es sich um eine kurze oder längere Dick-
stelle handelt, da sich bei gleichem Gewicht der gleiche
Quotient ergibt. Um diesen Nachteil zu umgehen, schlägt
Dr. Kirschner* von der Forschungsgesellschaft für Che-

miefaserverarbeitung Denkendorf vor, ein zweites Wiege-
verfahren durchzuführen, wobei zusätzlich zum Gewicht
der Bezugslänge 50 mm auch dasjenige der Bezugslänge
10 mm ermittelt wird.

f50 —

f 10
'

Getf so (mg)

Gsoii so (mg)

Geff io (mg)

G soil io (mg)

Dividiert man fso durch fio, so wird der Quotient q umso

kleiner, je dicker und je kürzer der Garnfehler ist.

q
Ï50

< 1

Klassierung der Garnfehler und Reinigungsgrenze

Die Methode, die Dickstellen durch ein Wiegeverfahren zu

klassieren, ist derart aufwendig, dass sie nur für Unter-

suchungen grundsätzlicher Natur in Frage kommt. Es sind

daher Geräte entwickelt worden, welche ein rationelles
Erfassen und Klassieren der Fehler erlauben. Bei dieser
Arbeitsweise werden die Garnfehler nach ihrer Querab-

messung (Querschnitt oder Durchmesser) und ihrer Länge
in Klassen eingeteilt und die Häufigkeit der Fehler inner-
halb dieser Klassen in einem Spulvorgang ermittelt. Es

muss jedoch beigefügt werden, dass es nach wie vor der

Erfahrung des Fachmannes bedarf, um entscheiden zu

können, welche Fehler für einen bestimmten Verwen-

dungszweck des Garnes zu entfernen sind und welche

toleriert werden können. Ein Klassiergerät ist dabei inso-
fern von Nutzen, als mit Hilfe einer Klassierung die Zahl

der Schnitte für die einzelnen Klassen bestimmt und dar-

aus die Schnitthäufigkeit bei Aenderung der Einstellung
des Fadenreinigers berechnet werden kann. Zudem er-

leichtert die Klassierung der Fehler die Festlegung einer

Grenze zwischen tolerierbaren und störenden Fehlern,

das ist die sogenannte Reinigungsgrenze, und macht die

Bestimmung einer solchen Grenze mit einem Verhältnis-

mässig geringen Aufwand für den Praktiker überhaupt erst

möglich.

Um das mit Hilfe des Klassiergerätes gewonnene Zähler-

Qebnis zur Bestimmung der Reinigungsgrenze zu verwer

ten, werden üblicherweise Abbildungen der vorkommen-

den Fehler in einem Schaubild dargestellt. Hierbei wird
also die an sich dreidimensionale Ausdehnung der Fehler
in eine zweidimensionale Darstellung übertragen.

Es sind folgende Arten von Schaubildern üblich:

a) Abbildungen der Dickstellen werden, nach Querabmes-

sung und Länge geordnet, in Gruppen zusammengefasst
und gruppenweise in den Feldern (Rechtecken) eines
zweidimensionalen Koordinationsrasters angeordnet,
derart, dass von unten nach oben die Dicke (Quer-
schnitt bzw. Durchmesser) und von links nach rechts
die Länge zunimmt. Im untersten Feld links erscheint
demnach die Gruppe der kürzesten, dünnsten Verdik-
kungen, im obersten Feld rechts die Gruppe der läng-
sten und dicksten Garnfehler. Hierbei werden in der
Praxis fotografische Wiedergaben von natürlichen Garn-
fehlem benutzt, und das Schaubild enthält die gleiche
Klasseneinteilung wie das Klassiergerät (Beispiel: Uster
Grades und Classimat).

b) Die Darstellung erfolgt so, dass die zu entfernenden
Dickstellen in Gruppen mit gleicher relativer Durchmes-
serabweichung vom Normaldurchmesser zusammenge-
fasst werden. Innerhalb jeder Gruppe werden die Fehler
nach ihrer Länge geordnet. Bei den Abbildungen kann
es sich um Fotos von Garnfehlern (Peyer-Digitex-Selek-
tor) oder zeichnerische Darstellungen (Loepfe-Tabelle
der Run-Werte) handeln.

Allen diesen bekannten Darstellungen ist gemeinsam, dass
als Mass für die Dicke des Fehlers die Abweichung seiner
Querabmessung vom Querschnitt bzw. Durchmesser des
Normalfadens angegeben wird. Die Abweichung kann da-
bei als Differenz in Prozenten (Uster), als Verhältniszahl in

Prozenten (Indexzahl, Peyer-Digitex) oder als Verhältnis-
zahl (Loepfe-Run-Wert) angegeben werden. Die Längen-
bezeichnung erfolgt dabei in einer landesüblichen Mass-
einheit (cm bzw. inches). Für die Festlegung der Reini-

gungsgrenze geht man so vor, dass in dem Schaubild die-
jenigen kleinsten (nach Länge und Dicke) Fehler bezeich-
net werden, die bei der Reinigung entfernt werden sollen.
Man erhält so eine untere Grenze für die Abmessungen
der auszuschneidenden Fehler, das ist die Reinigungs-
grenze, die durch eine Anzahl von Zahlenpaaren für Dicke
und Länge der «Grenzfehler» definiert ist.

Uebertragung der Reinigungsgrenze auf den Fadenreiniger

Anfänglich wurde bei der elektronischen Garnreinigung
die Methode der sukzessiven Approximation angewendet,
d. h. es wurde ein Spulversuch mit einer zu Beginn über-
höhten «Sicherheitsempfindlichkeit» durchgeführt, welche
praktisch alle sichtbaren Dickstellen erfasste. Im Verlauf
des Spulvorganges wurde dann die Empfindlichkeit schritt-
weise reduziert, bis die Zahl und Grösse der ausgeson-
derten Fehler in einem unter Berücksichtigung des Nutz-
effekts der Spulmaschine optimalen Verhältnis standen.
Dieses Vorgehen ist bei häufigem Partiewechsel zu auf-
wendig und somit nicht wirtschaftlich und hat zudem den
Nachteil, dass die Verantwortung für den Standard der
Garnreinigung einer Einzelperson im Betrieb überlassen
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Der Loepfe-LDN-Adjuster

Der LDN-Adjuster der Firma Loepfe ist so ausgebildet,
dass der Einstellvorgang auf einem Anzeigeninstrument
direkt verfolgt werden kann, wobei laufend gezeigt wird,
in welchem Abstand vom Basiswert (Dicke des Normalfa-
dens) der jeweils wirksame Dickengrenzwert verläuft. Da-
durch können einerseits auch geringe Abweichungen der
Dickempfindlichkeit (im Steuergerät des Fadenreinigers)
beim Einstellvorgang automatisch ausgeglichen werden;
andererseits ist eine Kontrolle der Funktionstüchtigkeit so-
wohl des Steuergerätes als auch des Adjusters durch den
Nichtfachmann möglich und kann ohne grossen Aufwand
bei jedem Partiewechsel durchgeführt werden. Aus die-
sem Grund wurde der Adjuster auch nicht in der Zentrale
der Fadenreinigeranlage fest eingebaut, sondern als ge-
trenntes Messinstrument entwickelt, welches nur beim
Kontroll- oder Einstellvorgang an den Schaltkreis der Rei-
nigeranlage angeschlossen wird. Im Zweifelsfall lässt sich
durch eine Vergleichsmessung an zwei Anlagen ermitteln,
ob eine Störung im Adjuster oder im Steuergerät vorliegt
(Abbildung 3).

Abbildung 4

bleibt. Um dies zu vermeiden, ist es heute üblich, die Rei-
nigerempfindlichkeit durch Vorgabe einer definierten Rei-
nigungsgrenze vorauszubestimmen.

Damit sowohl Qualitätsstelle wie Produktion die gleiche
Sprache sprechen, bedient man sich dabei der im

vorangegangenen Kapitel beschriebenen Fehlermasse,
also Prozentangabe bei Uster, Digitex-Zahl bei Peyer,
Run-Werte bei Loepfe für die Dickengrenzwerte, und
Längenangabe in cm oder inches für die Längengrenz-
werte.

Damit diese Grenzwerte am Steuergerät der Reinigeran-
läge eingestellt werden können, muss vorerst eine Basis-
einstellung, entsprechend der Signalhöhe des Normal-
fadens, ausgeführt werden. Diese Basiseinstellung kann
entweder durch Programmieren mit Hilfe von Richtwerten
oder durch Messung erfolgen:

a) Programmieren: Die textilen Grössen des Garns, also
Garnnummer und Materialindex entsprechend der Fa-
serart und dem Feuchtigkeitsgehalt, werden an einem
Basisregler eingestellt. Dieses Prinzip wird bei Reini-
gern verwendet, die mit kapaziver Abtastung des Garns
arbeiten.

b) durch Messen des Basiswertes, wobei die Signalhöhe
des Normalfadens unter direkter Mitwirkung aller Ein-
flussgrössen, wie Querabmessung, Faserart, Spinnver-
fahren, Drehung, Farbe usw., am laufenden Faden be-
stimmt wird. Diese Methode ist bei den modernen opti-
sehen Fadenreinigern üblich.

Um das Einstellen der vorgeschriebenen Reinigungs-
grenze zu ermöglichen, kann der zugeordnete Regler am
Steuergerät der Fadenreinigeranlage eine Skala besitzen,
die mit der Skala der Bezugswerte auf den Schaubildern
übereinstimmt, also z. B. in Prozenten der Abweichung
(Sensitivity — Uster) oder Indexzahlen (Digitex-Peyer)
eingeteilt ist.

«

Abbildung 3
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Zum Schluss sei hier noch von einer weiteren Neuentwick-
lung die Rede, welche den Umweg und die Ungenauigkeit,
die durch Ersetzen von dreidimensionalen Garnfehlern
durch zweidimensionale Abbildungen entstehen, ausschal-
tet. Der Labor-LDN-Adjuster der Firma Loepfe ermöglicht
es, eine Dickstelle mit ebensolchen Elementen, wie sie
beim Spulvorgang zur optischen Abtastung des Garnsein-
gesetzt werden, statisch auszumessen. Es ist somit mög-
lieh, für einen typischen Garnfehler, welcher als Grenz-
fall für die Ausreinigung vorgesehen sein soll, die Signal-
höhe unmittelbar zu messen, das Verhältnis zur Höhe des
vom normalen Faden erzeugten Signals zu bestimmen und
damit die Dickengrenze für die Ausscheidung dieser Feh-
lergrösse festzulegen. Da es sich dabei immer um eine
Verhältniszahl zwischen Signalhöhen des Fehlers und
Normalfadens handelt, ist es nicht erforderlich, dass die
Prüfung exakt mit dem zu reinigenden Garn durchgeführt
wird; es ist lediglich Voraussetzung, dass es sich um ein
Garn mit gleichem Charakter handelt und somit auch der
für die Reinigung massgebliche Grenzwert gültig ist (Ab-
bildung 4).

Eine zusätzliche Verwendungsmöglichkeit dieses Gerätes
ist die Nachprüfung der Reinigungswirkung einer Faden-
reinigeranlage. Liegt z. B. eine Reklamation vor, bei wel-
eher zu entscheiden ist, ob eine unzureichende Einstel-
lung der Empfindlichkeit oder ein Defekt eines einzelnen
Reinigers vorlag, so wird auf dem Labor-LDN-Adjuster die
beim fraglichen Spulprozess vorhandene Einstellung re-
produziert. Durch Nachkontrolle der Signalhöhe der be-
anstandeten Dickstelle kann ermittelt werden, ob die Dik-
kengrenze richtig lag, d. h. ob eine Ausscheidung solcher
Fehler unter normalen Umständen erfolgt oder nicht. Auf
diese Weise wird vermieden, dass beim Defekt eines ein-
zelnen Reinigers vorgeschriebene Standard-Grenzwerte
unnötig verändert werden, was zwar zu schärferer Aus-
reinigung bei den übrigen intakten Reinigern der Anlage
und damit zu Produktionsverlusten führt, die Ursache für
die Beanstandung, die in dem Defekt liegt, jedoch nicht
behebt.

H. Späni
Aktiengesellschaft Gebrüder Loepfe, Zürich
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Neue Verfahren in der elektronischen
Garnreinigung

Bei der Herstellung von Garnen ist unvermeidbar, dass
Querschnittsabweichungen auftreten, wobei Verdickungen,
wie Noppen, Torpedos, Grobfäden usw., sich qualitäts-
mindernd auswirken können. Man entfernt deshalb solche
Fehler durch Garnreinigung auf der Kreuzspulmaschine.

Vier Jahrzehnte wurde die Garnreinigung mit rein mecha-
nischen Elementen durchgeführt. Diese Garenreiniger be-
standen meistens aus zwei scharfkantigen Metallplatten,
deren Abstand auf den Garndurchmesser kalibriert wurde.
Durch den derart gebildeten Metallschlitz lief dann das
Garn, um bei auftretender Garnverdickung eingeklemmt
und gewaltsam zerrissen zu werden. Abgesehen von der
möglichen Garnbeschädigung, war auch das hiermit er-
zielte Reinigungsresultat wenig befriedigend.

Mit dem Aufkommen der elektronischen Technik wurden
auch Lösungen für diesen Prozess in Form elektronisch
arbeitender Garnreiniger gesucht. Erste Versuche und
Prototypen dazu liegen schon über zwanzig Jahre zurück.
Bei der elektronischen Lösung ging es bevorzugt darum,
die Garnfehlerdicke berührungslos auszumessen, uner-
wünschte Fehlergrössen zu diskriminieren und die Fehler-
stelle sauber zu trennen. Der Garnfehler konnte dann ma-
nuell entnommen und die beiden Enden wieder verknotet
werden. Für die eigentliche berührungslose Messung er-
gaben sich zwei Entwicklungstendenzen, nämlich die ka-
pazitive und optisch-elektronische Methode.

Bei der kapazitiven Methode läuft der Faden zwischen
zwei Kondensatorplatten, welche mit Hochfrequenz ge-
speist werden. Das gemessene Medium ist hier die Di-
elektrizitätskonstante des Garnmaterials, also indirekt die
Masse des Garnfehlers. Die sichtbare Grösse des Garn-
fehlers wird somit auch nur indirekt zur Anzeige gebracht
und kann ausserdem leicht durch Störgrössen, wie Feuch-
tigkeit, Fasermischungen usw., erheblich verfälscht wer-
den. Im Endprodukt wirkt ein Garnfehler aber immer qua-
litätsmindernd, sobald er als Störfaktor visuell erkennbar
ist. Das ist aber nicht nur eine Frage der Massenvertei-
lung, sondern auch der geometrischen Ausdehnung.

Darum hat die optisch elektronische Methode Vorteile,
weil sie die reale geometrische Grösse des Garnfehlers
misst und so dem bildlichen Urteil des menschlichen Au-
ges am nächsten kommt. Für diese Messung wird eine
Lichtquelle mit geeigneter Optik und eine Fotozelle be-
nötigt. Innerhalb des von der Lichtquelle auf die Fotozelle
fallenden Lichtstrahles läuft das Garn hindurch, und un-
abhängig von Materialkonstanten und anderen Störgrös-
sen werden die Garnfehler rein nach ihrer visuellen Grösse
gemessen.

Von den ersten Versuchen bis zur Realisierung eines ein-
fachen und brauchbaren elektronischen Garnreinigers ver-
gingen viele Jahre an Studien und Entwicklungsarbeit.
Vor etwa zehn Jahren kamen die ersten serienmässigen
elektronischen Reiniger auf den Markt. Bald erwies sich
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jedoch, dass auch sie nur einen Anfang darstellten. Durch
steigende Qualitätsforderungen und neue Maschinen
mussten die Garnreiniger laufend verbessert werden. Hin-
zu kamen neue Funktionen, wie Längenmessung der
Garnfehler, Erfassung von Grobfäden, Steuerung von Ma-
schinenfunktionen und Ausgabe von Daten für die Pro-
duktionsberechnung.

Die am Anfang bestehende, teilweise berechtigte Skepsis
wurde durch den enormen technischen Fortschritt eindeu-
tig behoben und zugunsten des elektronischen Garnreini-
gers entschieden. In vielen Fällen sind heute nur noch
elektronisch gereinigte Garne konkurrenzfähig. Trotzdem
ist auch in jüngster Zeit die Entwicklung nicht stehenge-
blieben, wie die nachfolgenden Ausführungen zeigen wer-
den.

Die Entwicklung eines guten, modernen elektronischen
Reinigers ist sehr viel schwieriger und kostenaufwendiger
als allgemein angenommen wird. Das vor allem durch eine
Reihe wenig konkreter, nicht exakt fixierbarer Messgrös-
sen in der Aufgabenstellung. Nur jahrelange Erfahrung
und statistische Auswertung von Garnen und Reinigungs-
wünschen, verbunden mit einem beachtlichen elektroni-
sehen Aufwand, führen schliesslich zu einem für einen
breiten Anwendungsbereich geeigneten, flexiblen Reini-
ger. Es ist deshalb nicht erstaunlich, dass der Weltbedarf
an elektronischen Reinigern von einigen wenigen Herstel-
lern gedeckt wird. Die meisten Garnreiniger jüngeren Da-
turns lassen sich mit der Note gut bezeichnen. Trotzdem
blieben verschiedene Wünsche offen oder ergaben sich
neue Anforderungen. Das betraf teilweise technische De-
tails, aber auch die Funktionseinstellung der recht kom-
pliziert gewordenen Reiniger, die für das Personal immer
schwieriger geworden ist. Denn gerade die Einstellung
und Reproduzierbarkeit eines bestimmten Reinigungsef-
fektes gab oft Anlass zu Missverständnissen und schlech-
ter Garnqualität. Es fehlt hier an einer für alle Beteiligten
klaren Terminologie. Man sollte hierbei einen modernen
Weg gehen und die analogen Einstellwerte für die Reini-
gung durch digitale Ziffern ersetzen. Zahlen werden auf
der ganzen Welt in jeder Sprache verstanden.

Mit der Beschreibung des neuen Garnreinigers PEYERfil
PI-12 der Firma Peyer AG soll der letzte technische Stand
aufgezeigt werden. Die damit realisierten neuen Methoden
und eine moderne konstruktive Konzeption ermöglichen
künftig noch bessere Garnreinigung bei erhöhter Produk-
tion. Da Garnfehler im Endprodukt bekanntlich mehr durch
die visuell erkennbare Ausdehnung als Störfaktor wirken,
wurde beim PI-12 die optisch elektronische Messmethode
angewendet. Wegen des vornehmlich optischen Eindrucks
der Garnfehler wurde das ganze Messsystem auch auf
den Garndurchmesser bezogen aufgebaut und nicht etwa
in Relation zur Garnnummer.

Die Grundelemente für eine optisch-elektronische Mes-
sung sind eine Fotozelle und eine Lichtquelle. Die bisher
als Lichtquelle gebräuchlichen Glühlampen wurden durch
eine Licht-Diode ersetzt, die unsichtbares Infrarotlicht
ausstrahlt. Diese Dioden bestehen aus einem Halbleiter-
kristall (Gallium-Arsenid/GaAs) von sehr langer Lebens-
dauer und sind unempfindlich gegen Erschütterungen.

Ein weiterer grosser Vorteil ist der Impulsbetrieb, d. h. die
Diode sendet Lichtimpulse mit ca. 20 kHz aus, hierdurch
gibt es keine Störungen der Messung durch einfallendes
Fremdlicht, selbst Sonneneinstrahlung verträgt dieser Rei-
niger.

Die beiden Elemente, Fotozelle und Licht-Diode, befinden
sich gegenüberliegend im sogenannten Tastkopf. Eine vor
der Licht-Diode angeordnete optische Einrichtung sorgt
für eine diffuse und gezielte Lichtintensitätsverteilung auf
Faden und Fotozelle. Durch den verbleibenden Messschlitz
läuft dann der abzutastende Faden, wobei durch beson-
dere konstruktive Gestaltung des Messschlitzes eine
Staubansammlung verhindert wird. Für einen schonenden
Durchlauf und entsprechender Positionierung des Fadens
im Tastkopf werden Fadenführer aus Sinterkeramik mit
besonders feiner Oberfläche verwendet.

Am Tastkopf ist noch eine Kontrollampe, die vom nach-
folgenden Verstärker angesteuert wird. Bei geringsten Ab-
weichungen oder Defekten im Messvorgang wird dies so-
fort deutlich sichtbar angezeigt. Ein technischer Fehler
kann also sehr frühzeitig erkannt und somit Schaden ver-
hindert werden. Diese Kontrollautomatik gibt der Pro-
duktionsleitung zusätzliche Sicherheit hinsichtlich der
Qualität des gereinigten Garnes und erleichtert Kontrolle
und Service der Anlage. Der Reiniger kontrolliert und
überwacht sich also selbst. Der Tastkopf enthält keine
weitere Elektronik und wird über ein Kabel mit den im
separaten Gehäuse befindlichen Verstärker- und Auswert-
einheiten steckbar verbunden.

Im Tastkopf befindet sich auch die elektromagnetisch
betätigte Schneideeinrichtung, welche bei einem unzu-
lässigen Garnfehler den Faden trennt. Dazu wird das aus
Stahl gefertigte Messer mit grosser Kraft und Geschwin-
digkeit durch den Elektromagneten auf eine Gegenfläche
(Amboss) getrieben und der dazwischen liegende Faden
zerschnitten. Der Signalstrom für den Elektromagneten
wird in Abhängigkeit vom Garnfehler über den Weg Foto-
zelle, Verstärker, Auswertlogik eingeschaltet. Dies sind
allgemein bekannte Vorgänge, neu an der Schneideein-
richtung sind jedoch die eigentlichen Trennelemente wie
Messer und Amboss.

Jeder, der mit elektronischen Reinigern zu tun hat, kennt
die Probleme der Schneideeinrichtung, besonders wenn
es sich um Mischgarne oder gar reine Synthetikfäden
handelt. Schlägt das Messer auf einen weichen Amboss,
so wird am Anfang eine gute Fadentrennung erreicht.
Aber durch das ständige Aufschlagen des Messers auf
die gleiche Ambossstelle entsteht bald eine Kerbe und die
Schneidleistung sinkt rasch ab. Wählt man dagegen den
Amboss aus hartem Material, so wird bald die Messer-
schneide stumpf. Zählt man alle Erkenntnisse zusammen,
dann gibt es nur eine logische Schlussfolgerung. Um eine
Beschädigung der Messerschneide zu vermeiden, sollte
das Ambossmaterial weich sein. Will man den weichen
Amboss nicht einkerben, darf das Messer nicht ständig
auf die gleiche Stelle schlagen, d. h. man sollte das Mes-
ser bei jedem Schnitt auf eine ander Stelle schlagen las-
sen. Diese Lösung wurde durch einen runden, drehbar
gelagerten Amboss erreicht.
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Der aus einer speziellen Bronzelegierung bestehende
Amboss erfährt bei jedem Schnitt durch Berührung mit
dem Garn oder Messer eine kleine Teildrehung von sta-
tistischer Grösse. Durch die permanente Drehbewegung
kommt es zu einer ausgeglichenen, gleichmässigen Ab-
nutzung der Ambossoberfläche ohne störende Kerben.
Bei Prüfungen wurden Schnittzahlen von einer Million er-
reicht, ohne dass die Schneidleistung danach erschöpft
war.

Das Messer aus Stahl ist in einem Kunststoffschaft schwer-
gängig drehbar gelagert. Beim erstmaligen Auftreten rieh-
tet es sich selbständig parallel zur Ambossfläche aus,
was für die Trennung von Einzelfibrillen sehr wichtig ist.
Eine für gewisse Anwendungen erforderliche Faden-
klemme ist in der Schneideinrichtung integriert enthalten.

Die Schneideinrichtung des Reinigers kann auch extern
eingeschaltet werden und so zum Beispiel bei Spulauto-
maten die Funktion einer Restfadenschere übernehmen.

Hierfür wird dann ein Magnetschalter mitgeliefert.

Abbildung 1 zeigt den vorgenannten Tastkopf mit Mess-
feld und Schneideinrichtung. Links die Normalausführung
für Garne im Bereich von Nm 10—200 und rechts daneben
die mechanisch verstärkte Ausführung für grobe Garne von
Nm 1—10.

Die neuartige Schneideinrichtung mit rundem Drehamboss
wird in Abbildung 2 als vergrösserter Ausschnitt gezeigt.

Die von der Fotozelle kommenden Impulse (20 kHz) ge-
langen auf einen Impulsverstärker mit nachfolgender spe-
zieller Gleichrichterschaltung. Nach der Gleichrichtung
können das Garn und seine Fehler wie eine Gleichspan-
nungsänderung weiter verarbeitet werden, was dem Zu-
stand einer absoluten Messung entspricht. Die Probleme
einer absoluten Messung unter textilen Bedingungen sind
hinreichend bekannt, nur mit neuen Regelmethoden war
eine zuverlässige Realisierung möglich.
Um auch bei kleinsten Staubresten, Alterung, Temperatur
usw. eine hohe Nullpunktkonstanz zu erhalten, ist der Ver-
stärker mit einem speziellen Regler ausgerüstet. Dieser
Regler hat eine Integralfunktion und besteht im wesent-
liehen aus mechanischen Elementen. Ein von Transistoren
gespeister Gleichstrommotor mit Untersetzungsgetriebe
und daran angekoppelt ein Stelltransformator für die 20
kHz Impulse. Dieser Regler kann nur dann arbeiten, wenn
Garn durch den Reiniger läuft. Dadurch ist es erstmals
möglich, bei leerem Messfeld den Zustand für 100%
Garndurchmesser im Reiniger gespeichert zu erhalten.
Wird wieder Garn eingelegt, so beginnt die Messung der
Garnfehler genau am gleichen absoluten Arbeitspunkt
wie vorher.

Da eine absolute Längemessung der Garnfehler im Rei-
niger nicht möglich ist, wird dies allgemein virtuell über
die Funktion der Zeit gemacht. Man misst also die Zeit,
die der Fehler zum Durchlauf im Messfeld benötigt und
nimmt das als relatives Mass für die Länge. Damit ist
diese Messung aber von der Garngeschwindigkeit abhän-
Qig, d. h. bei reduzierter Geschwindigkeit erscheinen kurze
nicht störende Garnfehler scheinbar viel länger. Das ist Abbildung 2 Schneideinrichtung des Tastkopfes mit Drehamboss

Abbildung 1 Tastkopf für Nm 10-200 (links) und Nm 1-10 (rechts)
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auch der Grund, warum es beim Garneinlegen, oder Spin-
delanlauf zu den bekannten, sehr störenden Fehlschnitten
der Reiniger kommt. Bei dem beschriebenen neuen Garn-
reiniger PI-12 gibt es jedoch beim Garneinlegen oder
Spindelanlauf keine Fehlschnitte mehr, weil die Garnfeh-
lerlänge in richtiger Relation zur Geschwindigkeit gemes-
sen wird. Die Lösung hierfür konnte mit relativ geringem
elektronischem Aufwand realisiert werden. Voraussetzung
war eine grössere Messreihe über das Anlaufverhalten
verschiedener Spindeln.

Von Null bis zur eingestellten Nenngeschwindigkeit erge-
ben sich für alle Spindeln eine ungefähr exponentielle
Anlaufkurve, wobei die Gesamtzeit nach Spulengewicht
und Maschine ein gewisse Streubreite hat. Legt man nun
in die Mitte dieser Streubreite eine elektronische Nach-
laufsteuerung für die Längenmessung, so ergeben sich
prakitsch keine Fehlschnitte mehr, auch wenn in Rieh-
tung höherer Geschwindigkeit die Relation etwas ausein-
ander läuft. Denn bei höherer Geschwindigkeit nimmt auch
automatisch die Wahrscheinlichkeit für Fehlschnitte ab.

Wie die bekanntesten Garnfehlerstatistiken zeigen, kom-
men kleine und kurze Fehler am häufigsten vor. Darum
ist die Gefahr für Fehlschnitte bei geringerer Geschwin-
digkeit, d. h. nach dem Spindelstart am grössten. Da aber
alle Kurven im gleichen Nullpunkt beginnen, ergibt sich
für diesen ersten gefährlichsten Abschnitt auch gleich-
zeitig die beste Uebereinstimmung zwischen den Kurven.

Bei unbewegtem Faden ist der Reiniger messtechnisch
immer ausgeschaltet, so dass sein eingelegter kurzer Feh-
1er nicht als unendlich lang ausgewertet werden kann, in
diesem Zustand sind daher Schnitte generell nicht mög-
lieh.

Das Ausmessen der verschiedenartigen Garnfehler hat
seine besonderen Probleme, nicht zuletzt auch die objek-
tive Messung und anschliessend subjektive Beurteilung
der Reinigung. Die Tendenz ist meistens so, dass geringe
Verdickungen von grösserer Länge auf jeden Fall entfernt
werden müssen. Andererseits will man aber auch gleich-
zeitig wesentlich kürzere Fehler mit grösserem Durch-
messer entfernen. Das zeigt klar, dass eine einfache Un-
terscheidung von Durchmesser und Länge diese Aufgabe
nicht lösen kann. Darum wurde dem bisherigen Integrator
ein Spannungs-Stromwandler vorgeschaltet und diese
Kombination zu einem Multiplikator für die Fehlerfläche
aus Durchmesser mal Länge gemacht. Die für die Multipli-
kation des Gesamtproduktes benötigten Parameter von
Durchmesser und Länge können in ihrer progressiven Re-
lation verändert werden. Hierfür sind für den Durchmesser
ein Dekadenschalter mit 1—9 Schritten von je + 20%
und für die Länge ein solcher mit 1 cm Schritten vorgese-
hen. Gesamthaft sind also für jeden Reinigungsauftrag 81

Varianten möglich, welche jedoch für den Normalfall der
Praxis nur zu einem kleinen Teil ausgeschöpft werden.
Somit bleibt auch für Spezialfälle noch genügend Spiel-
räum für eine nützliche Einstellung. Damit können nun die
Garnfehler wesentlich besser nach dem visuellen Stör-
faktor klassiert und ausgereinigt werden, was bessere
Reinigung und höheren Nutzeffekt bringt. Zu der Reiniger-
einstellung muss natürlich auch noch die Grobfadenaus-

wertung richtig gesetzt werden, hierfür ist ein weiterer
Dekadenschalter mit Schritten von + 5% vorgesehen. Für
den Fall des normalen Doppelfadens kann der Dekaden-
Schalter auf Position 5 (+25%) gesetzt werden. Sollen
Zwirne auf Dreifachfäden kontrolliert werden, so ist ent-
sprechend auf Position 3 (+ 15%) zu setzen. In diesem
Kanal wird der integrierte Mittelwert einer Garnlänge von
40 cm ausgemessen.

Auf dem Steuergerät in Abbildung 3, ist oben die sehr
übersichtliche Anordnung der genannten 3 Dekaden-
Schalter für die Einstellung von Durchmesser (D), Länge
(L) und Grobfaden (G) zu sehen.

Wenn die vorgenannten Einstellungen in Prozenten vom
Garndurchmesser ausgehen, so muss natürlich der nor-
male Garndurchmesser als 100% in Form einer elektri-
sehen Grösse bekannt sein. Hierzu braucht man keine
Hilfseinrichtung, sondern einen der normalen Reiniger
PI-12 und das zur Anlage erforderliche Steuergerät.

Die Hauptaufgabe des Steuergerätes besteht in der sta-
bilisierten Spannungsversorgung der Reiniger. Es können
pro Gerät 1—12 Reiniger angeschlossen werden. Elektro-
nische Kontrolleinrichtungen schützen vor Kurzschluss
und Ueberspannung, so dass auch bei Defekt die Anlage

Abbildung 3 Steuergerät mit dekadischer Reinigungseinstellung
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nicht beschädigt werden kann. Zudem sorgen Blinkein-
richtungen und Alarmrelais für eine sofortige Meldung von
Defekten.

Serienmässig eingebaut ist ein Schnittzähler für die
Summe aller angeschlossener Reiniger. Hieran können
für die Produktion wertvolle Daten über die Reinigung
abgelesen werden. Den grössten Teil der Frontplatte neh-
men die Bedienungs- und Einstellelemente ein, deren
chronologische Reihenfolge anhand eines Bedienungs-
Vorgangs erklärt werden soll.

Der dem Steuergerät in der Maschine am nächsten mon-
tierte Reiniger Nr. 1 muss ein leeres Messfeld haben, d. h.
er muss ohne Garn sein. Dann wird zur Kontrolle die
Drucktaste «0» gedrückt und evtl. so lange gewartet, bis
das Kontrollinstrument in Zeigerstellung Null (Mitte) ge-
gangen ist. Jetzt Taste «C» drücken und danach bei Rei-
niger Nr. 1 einen Kops von der Spulpartie einlegen und
diese Spindel auf normalen Spulbetrieb anlaufen lassen.
Das Kontrollinstrument steht jetzt wieder aus der Mitte
und wird nun durch Drehen am Kopf «C» erneut in Stel-
lung Null gebracht. Jetzt wird die Taste «F» gedrückt, wo-
mit die Reinigeranlage betriebsbereit ist, was zusätzlich eine
grüne Kontrollampe anzeigt. Ueber die Kalibrierung in Po-
sition «C» wurde dem Steuergerät und allen Reinigern der
Wert für 100% Garndurchmesser als proportionale Span-
nung eingegeben. Damit kann nun die Reinigungsgrenze
über die drei Dekadenschalter in richtiger Relation der
Anlage mit Garn in Betrieb genommen werden.

Hat man einmal die günstigste Einstellung für Reinigung
und Nutzeffekt ermittelt (z. B. 4/6/5), so kann diese für
andere Garnnummern beibehalten werden. Es muss ledig-
lieh in Stellung «C» mit einem Kops neu kalibriert werden,
was nur wenige Sekunden erfordert. Natürliche Voraus-
Setzung ist, dass es sich um Material mit etwa gleicher
Fehlerstatistik handelt.

Wenn man jetzt die Reihe angeordneter Dekadenschalter
abliest, so kommt man für das angenommene Beispiel auf
die Zahl 465. Da die Platzränge der einzelnen Zahlen mit
den Wirkfunktionen übereinstimmen, so erübrigt sich jede
weitere analoge Zusatzinformation. Die digitale Zahl 465
gibt ohne Kommentar die durchgeführte Reinigung an und
damit indirekt die Qualität des Garnes. Will man im eige-
nen Hause oder auch andernorts die gleiche Reinigung
und Garnqualität reproduzieren, so braucht man keine
langen mündlichen oder schriftlichen Einstellspezifika-
tion anzugeben, sondern nur die klare und unmissver-
ständliche Zahl 465 zu nennen. Auch im Verkauf können
für nachfolgende Aufträge die Reinigungswünsche des
Kunden mit einer konkreten Zahl festgelegt werden.

Mit dieser neuen Reinigungsnorm — PEYER-digitex» —
werden in Zukunft viele Diskussionen und Missverständ-
nisse über die Reinigung entfallen. Anstelle von langen
analogen Erklärungen wird man beim neuen Garnreiniger
PI-12 nur noch über Zahlen sprechen und damit überall
auf der Welt verstanden.

Am Verstärkergehäuse des Reinigers sind serienmässig
Steckeranschlüsse für Zusatzfunktionen, wie elektroni-
scher Fadenwächter, Vollkonenschalter, Schnittzähler usw.

Abbildung 4 Verstärker und Zusatzeinheit mit Dünnstellenfunktion

angebracht. Die für diese Zusatzfunktionen erforderlichen
verschiedenen Elektroniken können als steckbare Ein-
heiten zum neuen Garnreiniger PI-12 geliefert werden.

Zur Anpassung an Maschinenablauf und Kundenwünsche
sind die verschiedenen Zusatzfunktionen in diversen Korn-
binationen erhältlich. Eine weitere Möglichkeit ist die
Elektronik zur Erfassung von Dünnstellen im Garn. Abbil-
dung 4 zeigt den Reinigerverstärker und eine steckbare
Einheit mit Dünnstellenfunktion.

Die Einstellung der Dünnstellen auf Durchmesser und

Länge muss nicht sehr fein abgestuft sein, weil die Dünn-
stelle als Störfaktor allgemein mehr Toleranz zulässt".

Darum kann grösstenteils mit einer gewählten Einstellung
gereinigt werden, so dass sich eine zentrale Einstellung
erübrigt. Für spezielle Forderungen kann aber die Reini-

gungsgrenze in mehreren Stufen am Reiniger selbst ver-
ändert werden. Hierfür gibt es verschiedene kleine steck-
bare Elemente für den Durchmesser und für die Länge.
In Abbildung 4 sind zwei derartige Elemente zu einer
Reinigungsgrenze von —30% im Durchmesser und 10

cm Länge kombiniert.

Auch dem Service-Problem wurde bei der Konstruktion
grosse Aufmerksamkeit gewidmet und dieser Reiniger
kann als besonders servicefreundlich bezeichnet werden.
Sämtliche Funktionseinheiten, wie Tastkopf, Schneidein-
richtung, Verstärker, Auswertlogik sind steckbar ausge-
führt und mit wenigen Handgriffen austauschbar. Das ent-
sprechend geschulte Servicepersonal kann dadurch ra-
sehe Hilfeleistung bei evtl. Defekten bieten.

Zusammenfassung

Optisch-elektronischer Garnreiniger PI-12 mit neuer In-
frarot-Lichtquelle (GaAs-Diode) von langer Lebensdauer
und hoher Zuverlässigkeit. Durch Pulsmodulation des
Lichtes wird jeder Einfluss von Fremdlicht auf die Messung
ausgeschaltet.
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Ueber eine spezielle Regeleinrichtung (Integralregler)
wird absolute Messung mit hoher Stabilität erreicht.
Der Reiniger kontrolliert sich selbst und meldet Abwei-
chungen oder Defekte in der Messung durch eine Kon-
trollampe.

Die Einstellung der Reiniger erfolgt über Dekadenschalter
mit digitaler Anzeige anstelle der bisher gebräuchlichen
analogen Reinigungsinformationen. Mit diesem System
lässt sich die Reinigung wesentlich zuverlässiger repro-
duzieren unter Verwendung klarer Informationszahlen.

Eine elektronische Nachlaufsteuerung für die Längen-
messung verhindert beim Garneinlegen oder Spindelanlauf
jegliche Fehlschnitte.

Eine neue Schneideinrichtung mit rotierendem Amboss
und selbstjustierendem Messer ergibt bisher unerreichte
Schnittleistung und maximale Lebensdauer.

W. Göhring
Siegfried PeyerAG, 8832 Wollerau

Entstehung und Häufigkeit
von Garnverdickungen

Es ist sehr wohl bekannt, was störende Verdickungen ko-
sten, wenn sie im Garn bleiben. Es ist auch bekannt, wie
diese ausgereinigt werden können. Bis heute wurde aber
wenig in Richtung der Verhütung solcher Garnfehler bei
der Entstehung gearbeitet. Dieses Problem wird im Kun-
dendienst-Labor der Zellweger AG Uster zurzeit genauer
untersucht.

4
Natürlich ist die ganze Sache sehr komplex, und der fol-
gende Bericht enthält lediglich einige Auszüge aus dem
Gebiet der kardierten Baumwolle. Die Resultate der ge-
samten Untersuchung über verschiedene Spinnsysteme
und Materialarten sollen Gegenstand einer späteren Ver-
öffentlichung sein.

Auszugsweise soll nun also im folgenden die kardierte
Baumwolle etwas näher betrachtet werden. Im heutigen
Zeitpunkt umfasst die Untersuchung 70 Sortimente aus
33 Betrieben, die wiederum aus 9 Ländern stammen (Eu-
ropa, Naher Osten, Ferner Osten und Afrika — Hauptge-
wicht ist Mitteleuropa). Die ganze Untersuchung basiert
auf Uster Classimat Grades, die einleitend in einigen Sät-
zen erklärt werden sollen:

Mit Hilfe der Grade-Tafeln ist es möglich, alle auftreten-
den Fehler im Garn durch visuellen Vergleich mit den
abgebildeten Fehlern systematisch in Klassen einzustufen
(Abbildung 1).

Abbildung 1 Classimat Grades-Tafel

Die Grade-Tafeln zeigen 16 Fehlerklassen A1—D4

horizontal:

Längenklasse A kürzer als 1 cm

Längenklasse B 1—2 cm

Längenklasse C 2—4 cm

Längenklasse D 4 cm und länger

vertikal:

Querschnittsklasse 1 + 100 bis +150%
Querschnittsklasse 2 + 150 bis +250%
Querschnittsklasse 3 + 250 bis +400%
Querschnittsklasse 4 + 400% und grösser

Jede Fehlerklasse wird durch vier Fehlergruppen gebildet,
die Grenzwerte der Fehlerklassen darstellen. So zeigen
beispielsweise die Fehler der Klasse 03 einen Quer-
schnittsbereich zwischen +250 und +400% und einen
Längenbereich zwischen 2 und 4 cm.

Die folgende Tabelle zeigt die Ereigniszahlen, wenn am
Classimat die totale Summe gewählt wird (A1 + B1 + C1

+ D1) für kardierte Baumwolle, für gekämmte Baumwolle
und für Kammgarn (mittlere Qualitäten).

Häufigkeit von Garnverdickungen

Total Nicht störend Störend
Anzahl % Anzahl %

Baumwolle kardiert 1240 1200 97 40 3

Baumwolle gekämmt 290 260 90 30 10

Kammgarn 375 335 80 40 20

Man sieht daraus deutlich, dass für kardierte Baumwolle
3%, für gekämmte Baumwolle 10% und für Kammgarn
20% aller erfassten Ereignisse für die häufigsten Verwen-
dungszwecke als störend angesehen werden. Wenn im

Classimat-Protokoll eine Diagonale von A4 zu D1 gezogen
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wird, trennt diese Linie ungefähr die Ursachen (Abb. 2),
also die kürzeren und kleineren Fehler sind rohmateria!-,
putzerei- und kardenbedingt, wobei die dickeren und län-
geren Fehler in der Spinnerei erzeugt werden. Und eben
diese wenigen Prozente sind störend und müssen später
wieder ausgereinigt werden. Diese Fehler sollen in der
Folge näher betrachtet werden.

Um über die Fehlerursachen überhaupt sprechen zu kön-
nen, wurde eine neue Nomenklatur erstellt, die einfach-
heitshalber alphabetisch bezeichnet wurde (Abbildung 3).

Die Fehler wurden mit dem Classimat gemäss folgender
Grenze ausgeschnitten: A3, D2.

Alle Fehler wurden dann visuell nach Erscheinungsform
aussortiert und jeweils die verschiedenen Gruppen in Pro-
zenten der Gesamtheit ausgedrückt. Anschliessend wur-
den die verschiedenen Arten genauer untersucht und fest-
gestellt, wo in der Spinnerei und unter welchen Bedin-
gungen und Umständen diese entstehen können.

Natürlich hat das Ganze im Moment noch nicht die ge-
wünschte Sicherheit; total wurden 1500 Fehler beurteilt,
doch dürften die Prozentzahlen immerhin innerhalb genü-
gend engen Grenzen liegen, um als Hinweis zu dienen.
Die Verteilung der Fehler auf die Entstehung in der kar-
dierten Baumwollspinnerei ist etwa wie folgt:

Putzerei 14%

Vorwerk 11%

Spinnerei 75%

Drei Viertel aller Fehler also entstehen in der Spinnerei,
auf der Spinnmaschine. Einzelne Fehler, die darin ent-
halten sind, wie z. B. die Ansetzer, haben häufig die Ur-

sache in extremen Querschnittsschwankungen, deren
Grund weiter zurückliegen kann. Aber trotzdem werden
sie hier unter der Spinnmaschine besprochen. Die 14%
der Putzerei (als F bezeichnet) entstehen in erster Linie
durch schlechte Kardierung oder Reinigung des Materials,

Andreher

Anflug eingesp.

Anflug lose

Schleicher

Aufschiebungen

Fremdkörper

Fischli

Anflug lang

Abbildung 3 Bezeichnung der störenden Garnverdickungen

so dass verklebte oder stark verfilzte Stellen im Garn
verbleiben und eine Grösse erreichen, die nachher stö-
rend wirkt.

Im Vorwerk entstehen Fehler vor allem durch gewisse
Flugeinmischungen, die eingesponnen werden, oder Häu-
figkeiten von Fasern, die als «Paket» durch die Streck-
werke laufen, die sogenannten Schleicher (mit B bezeich-
net).

Der Löwenanteil, der an der Spinnmaschine selbst erzeugt
wird, teilt sich etwa wie folgt auf (Abbildung 4):

Abbildung 2 Grobe Aufteilung der Ursachen von Garnverdickungen

A Ansetzer 10%
B Eingesponnene Anflüge CD

C Lose Anflüge 11 %
E Aufschiebungen 1 %
G Fischli 3%
H Lange Anflüge 2%
K Ketten 2%

I

UM. 3 il Grades

{ 1 Vorwerk _
Spinnerei Sr

I

Material
Putzerei

approx. 0,1 cm '/»" 1 cm '/«"
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Abbildung 4 Entstehung von störenden Garnverdickungen auf der Spinn-
maschine

Spinnmaschine
(46%)ß,

(2%)K_

_^H (2%)

Umwicklung einzelner Fasern um den Ringläufer, mit an-
schliessender Rückstauung von Fasern, die bis zu einem
gewissen Zeitpunkt stehenbleiben, und dann häufig, ohne
das Garn zu reissen, auf den Cops gelangen.

Die sogenannten «Fischli» (als G bezeichnet) machen im
kardierten Garn nur 3% aus, sind also unwesentlich,
treten aber bei Langstapel-Baumwolle, also gekämmter
Baumwolle und Chemiefasern wesentlich häufiger auf.
Sie entstehen durch ungeeignete Riemchen oder Gummi-
Überzüge, die häufig statisch geladen sind. Die Entste-
hung erfolgt beim Austritt aus dem Riemchen vor dem
Eintritt in den Vorderzylinder.

Die langen Anflüge (hier als H bezeichnet), die 2% aller
Fehler ausmachen, sind in der Regel Faseransammlun-
gen, die sich auf den Riemchen oder um die Zylinder
festsetzen, oder Faserbärte, die sich lösen und eventuell
verzogen und dann eingesponnen werden.

Die letzte Gruppe, das sind die sogenannten Ketten (als
K bezeichnet) von mehreren Fehlern innerhalb von we-
nigen cm bis 1 oder 2 m Garnlänge (Abbildung 5).

Sie machen vom Totalen 2% aus. Prozentual gesehen,
an sich ein kleiner Teil, jedoch sind diese von ganz be-
sonderer Bedeutung und Gefährlichkeit. Bei der Um-
spulung wird der 1. Fehler zum Schnitt führen, die nach-
folgenden jedoch können kurz nach dem Knoten im Garn
verbleiben und bevor das Garn in die Reiniger eingelegt
wird, durchrutschen. Diese machen einen beträchtlichen
Prozentsatz der scheinbar nicht ausgereinigten Fehler
aus. Die Entstehung ist hier z. B. durch die Wander-
gebläse oder Luftzug allgemein gegeben, der den Flug,
der sich auf den verschiedenen Maschinenteilen nieder-
setzt, aufwirbelt und direkt nach dem Vorderzylinder ein-
spinnen kann; also als loser Anflug. Ganze Bündel von
Fasern können auf die Vorgarnspulen oder irgendwo zwi-

Ansetzer (mit A bezeichnet) machen 10% aus. Die Ursache
für die Fadenbrüche, die einen Ansetzer zur Folge haben,
kann aber schon weiter zurückliegen.

Eingesponnene Anflüge (als B bezeichnet). Unter diese
Kategorie fällt der Hauptanteil mit 46% aller störenden
Garnfehler. Die eingesponnenen Anflüge können als Folge
von Beschädigungen oder Verschmutzungen der Vorgarn-
spule entstehen. Es kann Flug sein, der als Bündel in
eine der Verzugszonen der Spinnmaschine fällt. Durch
den noch folgenden Verzug und die Drehung werden sie
mehr oder weniger deutlich eingesponnen. Diese Erschei-
nung ist nicht immer leicht von den sogenannten Schlei-
ehern zu trennen.

Der lose Anflug (als C bezeichnet) macht wiederum 11%
aus. Dies sind Flugansammlungen, die sich nach dem
Vorderzylinder und in der Regel vor dem Fadenführer
(Sau-Schwänzchen) ins Garn einfügen. Diese sind nur
lose, meistens nur einseitig angesponnen.

Die Aufschiebungen (als E bezeichnet) umfassen im kar-
dierten Garn nur etwa 1%, in gekämmtem Garn jedoch
sind sie wesentlich häufiger. Meistens entstehen sie durch Abbildung 5 «Ketten», mehrere Garnverdickungen in kurzer Folge
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sehen die Streckzylinder eingestreut werden und sich
durch den folgenden Verzug auf eine grössere Garnlänge
verteilen. Der Verzug verteilt sich nicht gleichmässig auf
die Flugansammlung, sondern der kurzen Fasern wegen
werden diese in mehrere Gruppen kurzer Aushäufungen
aufgeteilt, die sich je nach Verzug und Form des Flug-
Paketes anordnen und als eingesponnene Anflüge auf-
treten.

Auch die Einstellung der Streckwerke ist von grosser
Bedeutung, so wurden versuchsweise auf einer Kamm-
garnspinnmaschine zwei Garne auf den gleichen Spin-
dein aus dem gleichen Vorgarn mit korrekter Einstellung,

Woll-Kammgarn
Nm 40

Käfig korrekt eingestellt Käfig zu weit geöffnet

Abbildung 6 Einfluss der Käfigstellung auf die Anzahl der Garnverdik-
kungen

Abbildung 8 Beobachtung der Garnverdickungen über längere Zeit

und einmal mit zu weit geöffnetem Käfig, gesponnen. Die
Garne mit dem Offenen Käfig ergaben für die gleiche
Länge eine wesentlich grössere Fehlerzahl (Abbildungen
6 und 7).

Diese Abbildung zeigt 3 Garne kardierter Baumwolle
Ne 20, 30 und 40. Alle drei wurden aus dem gleichen Vor-

garn gesponnen, so dass alle 3 mit verschiedenen Ver-
zügen hergestellt wurden, 14fach, 21fach und 28fach. Die

Zählung der Erscheinungen mit dem Classimat ergab eine
interessante Steigerung der Fehler oder Ereigniszahlen,
und zwar im ganzen Gebiet des Classimat-Protokolls, d. Ii.

also auch die allergröbsten Fehler, wie C4, D3 und D4

verändern sich praktisch genau gleich stark wie die feinen
Fehler. Diese Tendenz ist auch bei Chemiefasern oder
gekämmter Baumwolle sichtbar. Bei gekämmten Sorti-
menten scheint allerdings die steigende Tendenz später
einzusetzen, erst etwa ab Totalverzug 20—30, wobei beim
kardierten schon bei 10—15fachem Verzug die Zunahme
merklich ist.

Die folgende Abbildung zeigt ein Baumwollsortiment, kar-
diert Ne 30, das wir seit 1968 beobachten (Abbildung 8).

Die Aufteilung ist wieder in 2 Gruppen geschehen. Einer-
seits alle im Classimat-Protokoll enthaltenen Fehler, an-
derseits eine Reinigungsgrenze. Also wiederum material-
und vorwerkbedingt auf der einen Seite und Spinnerei-
bedingt auf der andern. Man sieht deutlich, dass vor dem
aktiven Studium und Kontrolle dieser Fehlerarten die
Häufigkeiten wesentlich höher waren, wobei dann durch
die nötigen Eingriffe die Fehlerzahlen um einiges gesun-
ken sind, somit dann «konstant» blieben. Mit Ausnahme
der wesentlichen Spitze im Juli/August des letzten Jahres.
Die totale Fehlerzahl blieb wohl konstant, d. h. das Ma-
terial hat nicht geändert, hingegen der Einfluss der Spin-
nerei zeigt eine etwa 4fache Anzahl von Fehlern gegen-
über dem Normalen. Die Abklärung ergab, dass zu diesem
Zeitpunkt die Spinnmaschinen durch Hilfspersonal be-
dient wurden, weil noch nicht alle routinierten Spinnerin-
nen aus den Ferien zurück waren, auch fehlte Reinigungs-
personal. Die anschliessende Prüfung, als wieder mit dem
ursprünglichen Personal gearbeitet wurde, zeigte das ge-
wohnte Bild.

P. Hättenschwiler,
Zellweger AG, 8610 Uster
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Abbildung 7 Einfluss des Spinnverzuges auf die Garnverdickungen
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