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Kettvorbereitung

Automation in der Zettlerei

Produktions- und Qualitatssteigerung in der Kettvorberei-
tung fur Stapelwaren aus Spinnfasern

Das Prinzip des Zettelns ist unveranderlich vorgegeben.
Gemeinsamer Nenner aller bisher bekannten Entwick-
lungsstufen ist deshalb die standige Verbesserung dieses
Prinzips. Der in den 60er Jahren eingeleitete Automatisie-
rungsboom in fast allen Bereichen der Textilindustrie hat
die Kettvorbereitung bislang nicht in gleichem Masse be-
rahrt.

Technische Perfektion und kapitalintensive Arbeitsplatze
in der Weberei erfordern zwingend hohen Qualitatsstan-
dard der Webketten.

Parallel zu dieser rein technologischen Forderung besteht
der Wunsch nach grosserer Effektivitat der Zettelanlagen
selbst.

Mit dem automatischen Knotgatter Z 25 K und der Zettel-
maschine MZD hat die Firma W. Schlafhorst & Co., Mén-
chengladbach, einen grossen Schritt in diese Richtung
getan.

Das geschlossene System dieser Zettelanlage beinhaltet
darliber hinaus die Voraussetzungen, den Zettelprozess
zukiinftig noch weiter zu automatisieren.

Hierfir ist das Langsgatter mit Spulenwagen am besten
geeignet.

Zetteln mit dem Z 25K

Niedrigstes Fadenspannungsniveau schafft die Vorausset-
zung fir hohe Zettelgeschwindigkeiten. Die neuartige, pa-
tentierte Fadeniberwachung pro Spanner nach dem tribo-
elektrischen Prinzip schaltet Unzulédnglichkeiten bisheriger
Fallnadelwéachter vollkommen aus.

Fadenbriiche werden eindeutig optisch an Gatterseite und
Spannerleiste angezeigt. Alle Fadenfiihrungen sind selbst-
einfadelnd, womit deutliche Reduzierung der Fadenbruch-
behebungszeit erreicht wird. Die Ubersichtliche parallele
Einzelfadenfiihrung und leichte Zugéanglichkeit schafft Be-
dienungserleichterung. Der patrouillierende Etagenblas-
wagen verhindert wirkungsvolle Flugkonzentrationen im
Spannerbereich.

Zentralgesteuerte Fadenklemmen erhalten bei jedem Ma-
schinenstoss die Fadenordnung. Die Grundspannung ist
zentral einstellbar; Spannungsausgleich lber die gesamte
Gatterlange ist gegeben (Abbildung 1).

Der Knotwagen trennt mit seiner zusatzlichen Schneid-
automatik die Faden einer abgezettelten Partie zwischen
Spule und Spanner. Jeder Spanner hélt den Faden mit
einer Fadenklemme fiir den folgenden Knotvorgang bereit.
Durch einen Kettenzug werden die Spulenwagen auto-
matisch aus- und eingefahren. Die speziellen Aufnahme-
dorne der Spulenwagen bieten den Spulenfaden den Knot-
armen zur Uebernahme an.

Abbildung 1

Der Knotwagen bedient gleichzeitig beide Gatterseiten.
Die Greiferarme des Knoters erfassen die Faden von
Kreuzspule und Spanner und legen sie in den Knoter,
der beide Enden sicher zusammenknotet (Abbildung 2).

Im Vergleich zu konventionellen Zettelanlagen zeigt
Schlafhorst mit der Kombination MZD-Z 25 K neue Wege
zur Leistungs- und Qualitatssteigerung auf.

In der Konzeption dieser Zettelanlage sind die Leitmotive
aus dem Arbeitsstudienbereich

— Mensch — Arbeitserleichterung
— Maschine — Leistungssteigerung
— Material — Schonung

harmonisch aufeinander abgestimmt.
Diese Faktoren sind integriert in die allgemein giiltigen

Merkmale fiir Hochleistungszetteln

1. Reduzierung der Stillstande

— Partiewechselzeit

— Fadenbruchbehebungszeit
2. Zettelgeschwindigkeiten bis 1000 m/min

— robuste Zettelmaschine mit entsprechender Antriebs-

und Bremstechnik

— niedriges Fadenspannungsniveau

— wirksame Fadenbremsen bei Maschinenstop
3. Hohe Zettelbaumqualitéat

— vollkommene Fadeniliberwachung
flugbatzenfreie Baume
gleichméassige Zettelbaumdichte
gleichmassige Zettellange

|

Partiewechselzeit reduziert

Partiewechsel bedeutet Stillstandszeit und ist daher eine
entscheidende Einflussgrosse fur den Nutzeffekt einer Zet-
telanlage.
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Ein Partiewechsel an konventionellen Anlagen, V-Gatter
eingeschlossen, besteht Uberwiegend in manueller Tétig-
keit. Der Bedienungsperson wird ein Héchstmass an Lei-
stung und Routine abverlangt. Wirtschaftlich vertretbare
Partiewechselzei_t'en_ werden nur von erfahrenen Zettlerin-
nen mit einer Hilfskraft (durch zwei Personen) erzielt.

e e

Abbildung 2

Die Variante «fahrbare Zettelmaschine vor zwei Gattern»
dient der gleichen Ueberlegung.

Die manuellen Tatigkeiten fir Partiewechsel beinhalten:

Konventionelles Langsgatter V-Gatter mit drehbarem
mit Spulenwagen Spulensatz

1. Faden schneiden Spulensatz drehen (automa-
tisch) und Faden entfernen

Spanner und Fadenklemmen
reinigen

Spanner einfadeln

Faden zur Maschine bringen
Kamm einlesen

Maschine einrichten
und starten

2. Spulenwagen ausfahren

3. Spulenwagen einfahren
4. Faden anknoten
5. Knoten durchziehen

6. Maschine einrichten
und starten

Bei diesen Varianten unterscheidet sich die Partiewechsel!-
zeit — bei vergleichbarer Fadenzahl — nach Arbeitsminu-
ten nicht wesentlich. Eine Partie von 600 Faden wird
durch zwei Personen in rund 25 Minuten = 50 Arbeits-
minuten gewechselt. Bei V-Gattern liegt der Arbeitsauf-
wand annahernd gleich hoch.

Beim automatischen Knotgatter Z 25 K sind die manuellen
Partiewechseltétigkeiten_ automatisiert.

Die automatischen Funktionsabldufe schaffen die Voraus-
setzung, dass nun statt zwei ‘Personen nur eine Zettlerin
kirzere Partien_wechselzeiten erzielt.

Der Zettlerin sind komplizierte Handverrichtungen ab-
genommen. Selbst eine wenig routinierte Arbeitskraft ist
schnell mit dem Arbeitsprozess vertraut.

Beispiel: Z 25 K mit 270 mm Teilung, fiir 672 Faden aus-
gelegt

Anzahl Faden 600
Anzahl Wagen 8
Anzahl Spannerleisten 42
1. Faden schneiden 1,9 HM / Reihe = 80HM
2. Wagen ausfahren 17,0 HM / Wagen = 136 HM
3. Wagen einfahren 48,0 HM/Wagen. = 384 HM
4. automat. Knoten 18,0 HM / Leiste = 756 HM
5. Knotfehler beheben 2% a 34 HM 408 HM
6. Knoten durchziehen 20 m a 5m/min
(Kriechgang) = 400 HM
7. Maschine einrichten = 150 HM
Gesamt-
Partiewechsel-Zeit = 2314 HM

= 23,14 min

Diese 23,14 Arbeitsminuten stehen im Vergleich zu 50,0
Arbeitsminuten (zwei Personen a 25 Minuten) bei kon-
ventionellen Anlagen.

Der Arbeitsaufwand flr Partiewechsel ist also -nur halb so
gross (siehe Abbildung 3). :
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PARTIEWECHSELZEITEN
(600 Faden)

Min.

60 4

50 4
Faden schneiden
Spulwagen aus- u. einfahren
Faden knoten

40 Gatterseiten aus- u. einfahren

Knoten durchziehen

Maschine eintichten u. Start

30 -

23
20 4

1o{

—_—— e e e e o —— - — —

konv. Gatter

Abbildung 3

Fadenbruchbehebungszeit

Bei einer Partie von 600 Faden wird an konventionellen
Zettelanlagen mit 120 HM fiir Langsgatter und 80 HM fir
V-Gatter im Mittel flir das Beheben eines Fadenbruches
gerechnet. Je nach Fadenbruchhéaufigkeit ist hier ein mit-
entscheidender Einfluss auf den Nutzeffekt einer Zettel-
anlage gegeben (Abbildung 4).

Langzeituntersuchungen (ber Fadenbruchursachen zeig-
ten, dass rund 90 % aller Fadenbriiche im Bereich «Spule
und Spanner» entstehen. Das Z25K ist deshalb mit
selbsteinfadelnden Spannern und Fihrungsésen ausge-
stattet. Die kurzen Bremswege der MZD und die Uber-
sichtliche Einzelfadenfiihrung ermoglichen das Faden-
bruchheben auch im Gatterbereich. Die Zettlerin kann dar-
Uber hinaus die Maschine aus verschiedenen Gatterberei-
chen starten und so ihren Riickweg zur Maschine bereits
in Produktion umsetzen.

Die mittlere Fadenbruchbehebungszeit ist durch die
Summe aller Massnahmen auf rund 65 HM gesenkt. Wird
die Zeit flir das Fadenbruchbeheben an Langsgattern von
120 HM mit 100 % angesetzt, so ergeben sich beim V-
Gatter 67 % und beim Z 25K nur noch 54 % Stillstands-
zeit fir einen Fadenbruch.

Zettelgeschwindigkeit bis 1000 m/min

Die Zettelmaschine MZD ist seit langem in der Praxis be-
wahrt. Flir den modernen tyristorgesteuerten Gleichstrom-
antrieb sind extrem kurze Hochsteuerzeiten und hohe Zet-
telgeschwindigkeiten so problemlos wie kiirzeste Brems-
wege fiir das Bremssystem.

Das Fadenspannungsniveau ist durch optimale Fadenfiih-
rung am Z 25K besonders glinstig. Vergleichsweise hat

ein Baumwollgarn Nm 34/1 bei 800 m/min 24 g und bei
1000 m/min 27 g Mittelspannung fiir den letzten Faden
(X-Spule 5°57’, 6”250 Q).

Solche Spannungswerte werden an konventionellen Langs-
gattern bestenfalls bei 500 m/min erreicht.

Durch minimale Fadenumschlingung in Spanner- und Fiih-
rungselementen ist die Grundspannung deutlich gesenkt.
Diese Spannungsreserve bedeutet, ohne zusatzliche Fa-
denbeanspruchung, héhere Zettelgeschwindigkeit.

Wirksame Fadenbremsen sind Voraussetzung fiir hohe
Zettelgeschwindigkeiten. Die Fadenklemmen des Z 25K
werden bei Fadenbruch automatisch und synchron ge-
schlossen. Alle Faden werden gleichzeitig gestrafft. Nach-
schliessende Fadenscharen sind ausgeschlossen. Die gute
Uebersicht der Einzelfadenfihrung ist jederzeit sicher-
gestellt (Abbildung 5).

Hohe Zettelbaumqualitat

Vollkommene Fadeniiberwachung

In Schlichterei und Weberei sind sogenannte verlorene
Faden, beim Zetteln nicht oder zu spat registrierte Faden-
briiche wegen ihrer Kostentreibenden Wirkung am stérk-
sten gefiirchtet.

Hauptursache dieses Zettelfehlers ist das elektromecha-
nische Fallnadelprinzip.

Flugkonzentrationen, Restfdden und mitgerissene gebro-
chene Faden konnen die Fallnadeln ausser Funktion setzen.

Dartiber hinaus ist die Wachterbereitschaft der Fallnadeln
von einer Mindestfadenspannung abhéngig. Dies bedeutet
bei jedem Maschinenanlauf eine unkontrollierte Zettellange.

Ein gebrochener Faden in der Anlaufzone, welcher der
Aufmerksamkeit der Bedienungsperson entgeht, ist unauf-
findbar verloren und wird somit zum Schlichter- und We-
berschreck.

Nutzeffekt nur durch Fadenbriche
Zettelgeschwindigkeit 1000 mimin
600 Faden

NE-%

100
90 1
80
70 1

it

15% b=

504
404
30 \konv.

——

201

Fadenbruchbehebung und Anlaufverzogerung der Zettelwalze

Z25 = G5 HM
104 konv. =120 HM

T T T T T T
5 10 15 20 25 30 35
Stillstande | 10000Fd. km

Abbildung 4
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Abbil‘dung 5
Fadenlaufsignal iFadenbruch
|
l
|
l
0 |
|
I | Stoppsignal
! |
|
| |
|
| |
0 | I
f |
l<— 0,03 sec ——Jl
|
t t =t (Zeil)
Abbildung 6

Die triboelektrische Fadeniiberwachung

M}‘t diesem neuartigen, patentierten elektronischen Faden-

Wachter setzt Schiafhorst neue Massstibe fiir die Zettel-

3cl:ﬁll<ltat Die Unzulanglichkeiten des Fallnadelprinzips sind
Ommen ausgeschaltet.

Ueber die Keramik-Umlenkdse — 90° — (siehe Abbildung
5) wird durch Fadenlauf und Reibung ein Signal erzeugt.

Das Ausbleiben eines der beiden Faktoren — Reibung
oder Fadenlauf — I6st den sofortigen Maschinenstop aus.

Signallampen zeigen den Fadenbruch an.

Die Wachterbereitschaft setzt bereits nach 100 m/min ein.
Der Weg zu einer neuen Arbeitsplatzgrésse, zum Beispiel
zwei Gatter pro Arbeitskraft, ist damit aufgezeigt.

Das Diagramm (Abbildung 6) zeigt die kurze Reaktionszeit
des triboelektrischen Fadenwachters. Nach 0,03 sec er-
folgt das Stopsignal bei Fadenbruch.

Diese Fadenwachterung ist seit anderthalb Jahren in der
Praxis eingesetzt.

Verlorene gebrochene Faden — wie zuvor beschrieben —
sind nahezu ausgeschlossen. Die Baumqualitat gegentber
konventionellen Zettelanlagen ist um ein vielfaches gestie-
gen.

Bei Fallnadelwéachtern werden 4 bis 5 % verlorene Faden,
bezogen auf Fadenbruchhaufigkeit, eingeraumt. Mit dem
triboelektrischen Fadenwachter liegt dieser Wert deutlich
unter 0,5 % - Praxiswert bei 900 m/min.

Abbildung 7
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Die hohe Bremsleistung der Zettelmaschine MZD sorgt fir
die Sicherstellung der vollkommenen Fadeniiberwachung.

Baume ohne Flugkonzentration

Ein gleichermassen gefiirchteter Qualitatsfehler sind ein-
gewickelte Flugbatzen in Zettelbdumen.

Der Etagenblaswagen des Z 25K

schliesst Flugkonzentrationen im Spanner vollkommen
aus. Die Praxis hat gezeigt, dass der standig patrouillie-
rende Blaswagen (Abbildung 7) den Spannerbereich so
wirkungsvoll sauber halt, dass manuelles Reinigen hier
vollkommen unnétig ist.

Gleichméassige Baumdichte

wird durch den stufenlos einstellbaren Druck (300 bis
900 kg) der Anpresswalze in der MZD gewahrleistet.

Gleichmaéssige Zettellange

Die Messwalze hat eine eigene, synchronisierte Bremse.
Durch gleichzeitiges Abbremsen von Baum und Messwalze
(schlupffrei) ist die gemessene Lénge genau.

Die Umwandlung manueller Tatigkeiten in automatisierte
Funktionsablaufe, in Verbindung mit der neuartigen tribo-
elektrischen Fadeniliberwachung, setzt neue Massstabe fiir
Leistung und Qualitat in der Zettlerei. Mit dem geschlosse-
nen System der Kombination von MZD und Z 25K ist die
Automatisierung in der Kettvorbereitung eingeleitet.

Textil-Ing. Glinter Becker, 4071 Steinhausen

Raschelmaschinen verarbeiten
Spinnfasergarne

Bessere Laufeigenschaften durch Préparation

Synthetische Endlosgarne mit ihren speziellen Eigenschaf-
ten waren bisher am besten flir die Verarbeitung auf
Raschelmaschinen geeignet. In den letzten Jahren ver-
wenden die Textilbetriebe jedoch in zunehmendem Masse
Spinnfasergarne, meist Einfachgarne, fiir die Fertigung tex-
tiler Flachengebilde auf Raschelmaschinen.

Diese Garne unterscheiden sich in ihren Laufeigenschaf-
ten sowohl beim Schéren als auch beim Rascheln wesent-
lich von synthetischen Endlosgarnen. Wo liegt nun die
Problematik beim Raschelprozess mit Spinnfasergarnen,
und welche Mittel und Wege gibt es, um hier zu guten
Ergebnissen zu kommen?

Im Gegensatz zur Weberei, in der anfallender Faserabrieb
die Funktion des Webstuhls kaum beeinflusst, kann der

Abbildung 1

Faserflug an Fadenfilhrungs- und Fadenleitorganen der
Wirkmaschine zu Stoérungen fihren, Dies trifft insbeson-
dere an Vor- und Teilkimmen sowie im Bereich der Wirk-
elemente zu. Abbildung 1 zeigt den Zustand der Wirk-
elemente bei Einsatz einer unpréaparierten Baumwollkette
nach einer halben Stunde Betriebsdauer.

Spannfaden, Fadenbriiche, Loch- und Zungennadelbriiche
sind die Folge. Daraus ergeben sich zwangslaufig Waren-
fehler, und das Fertigprodukt wird zur minderwertigen
Qualitat.

Die Kettbaumvorrichtung

Einwandfrei gescharte Kettbdume sind die Voraussetzung
fur eine gute Qualitat der Raschelware. Damit beginnt das
Wirken schon beim Scharprozess. Der Wirkereibetrieb,
vertraut mit dem Schéren von synthetischen Endlosgarnen,
hat andere, neuartige Kriterien zu beachten, wenn Faser-
garne zu verarbeiten sind.

Die Fadenspannung

Auf Raschelmaschinen hergestelite Artikel setzen sich
meist aus feinen synthetischen Endlosfdden zusammen.
Die feinen Faden werden beim Scharprozess mit geringen
Fadenspannungen aufgewickelt.

Der Richtwert fur die Fadenspannung ist 0,1 bis 0,15 g/den,
gemessen vor dem Baumauflauf.

Anders ist es bei der Verarbeitung von Fasergarnen.

Hier machen die physikalischen Garneigenschaften sowie
wirtschaftliche Gesichtspunkte den Einsatz von groben
Garnnummern erforderlich. Als Richtwert fir die Span-
nung beim Schéaren von Spinnfasergarnen sollten 10 %
Reissfestigkeit nicht uberschritten werden, das heisst zum
Beispiel bei einem Baumwollgarn mit einer mittleren ab-
soluten Bruchlast von 400 g ware die richtige Spannung
ca. 40 g.
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Fur das Erzielen optimaler Spannungsverhaltnisse beim
Scharen ist der Universalspanner zu empfehlen (Abbil-
dung 2).

Dieser Universalspanner erzeugt durch Umlenkstifte eine
potenzierende und durch belastende Spannerschalen eine
additive Spannung.

Bekanntlich nimmt die Fadenspannung zwischen der er-
sten und letzten Kreuzspule im Zettelgatter zu.

Beim Universalspanner lassen isich (ber die gesamte
Gatterlange die Umlenkstifte so justieren, dass die Grund-
Spannung fur das ganze Gatter gleich ist. Mit den Bela-
stungsscheiben kann man nun die Spannung auf das
richtige Niveau bringen.

Wegen der Flug- und Staubentwicklung bei der Verarbei-
tung von Fasergarnen sind Massnahmen zu treffen, die
eine gute Funktion des Spanners sicherstellen. Moderne
Gatter arbeiten deshalb mit oszillierenden Ventilatoren
oder mit einer direkten Spannerbeblasung.

Kettbdume fiir Raschelmaschinen

Umfangreiche Untersuchungen mit Baumwollgarnen haben
ergeben, dass es ausserst schwierig ist, Teilkettbdume
(zum Beispiel 21”) zu schéaren, die bei gleicher Faden-
l&énge auch einen absolut gleichen Wickeldurchmesser
aufweisen. Hier wirkt sich der kleiner werdende Kreuz-
Spulendurchmesser aus, der die Fadenspannung im Gatter
ansteigen lasst, so dass auch infolgedessen die Wickel-
dichte der Teilkettbdume zunimmt. Geringere Abzugs-
geschwindigkeiten sowie Spannungsveranderungen fiih-
ren zwar zu besseren Ergebnissen, jedoch nie zu einem
vollstandigen Ausgleich der Durchmesserdifferenzen.

Versuche haben ergeben, dass derartige Teilkettbaume als
Stehfadenkette in der Raschelmaschine verarbeitet, Span-
Nungszonen schon in der Rohware fihlbar werden lassen.

Abbildung 2

Abbildung 3

Nach der Ausristung sind an diesen Stellen Falten und
Langsstreifen sichtbar.

Diese Fehlererscheinung kann nur durch Einsatz von Gross-
baumen, anstelle von Teilkettbdumen, sicher vermieden
werden (Abbildung 3). Bis zu einer Fadenzahl von ca. 850
Faden lassen sich diese Grossbaume direkt scharen. Bei
héheren Fadenzahlen ist es zweckmassig, mehrere Baume
einer Assembliermaschine vorzulegen, auf diese Weise
ist ein Kettbaum mit der gewlinschten Fadenzahl zu errei-
chen.

Préaparieren der Spinnfaserketten

Um den Faserabrieb und den Staubanfall im Bereich der
Wirkelemente an der Raschelmaschine so gering wie mog-
lich zu halten, ist es notwendig beim Scharprozess ein ge-
eignetes Prapariermittel auf die Kettfaden aufzutragen, das
den Faserabrieb weitgehend verhindert und ausserdem die
Fadenreibung reduziert.

Ein Praparationsmittel soll bestimmte Voraussetzungen er-
fullen, damit die nachfolgenden Verarbeitungsprozesse
optimale Ergebnisse bringen.

Es soll:

— den Faserverband im Garn festigen, damit bei mechani-
scher Beanspruchung nur wenig Faserstaub auftritt

— gute Gleit -und Schmiereigenschaften haben, das heisst
eine Reibwertverminderung von ca. 20 % bis 30 % vom
Rohmaterial

— absolut abriebfest sein

— kalt auswaschbar sein (bei maximal 30° bis 40°C)

— nicht schdaumen, gut emulgierbar, lager -und tempera-
turbestandig sowie hautvertraglich und geruchsneutral
sein

— gute Kohasion (Bindekraft) besitzen, es darf bei den
hohen Schéargeschwindigkeiten nicht abgeschleudert
werden.

In einer Versuchsreihe mit 30 verschiedenen Praparations-
mitteln stellte sich heraus, dass grundséatzlich Produkte
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Die Prapariereinrichtung ist in die Scharanlage integriert.
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Abbildung 4 Reibwertveranderung von Baumwollgarn Nm 28/1
abhangig von der Lagerzeit

auf der Basis von Polywachsen bzw. Paraffinen den Anfor-
derungen eher entsprechen als Praparationsmittel auf
Mineral6lbasis. Mineraldle penetrieren sehr stark, das
heisst sie dringen tief und schnell in den Faden ein. lhre
staubhemmende Wirkung ist daher nur dann zufrieden-
stellend, wenn der préparierte Kettbaum unmittelbar nach
dem Schéarprozess auf der Raschelmaschine verarbeitet
wird. Schon bei kurzen Lagerzeiten verliert sich der Pré-
parationseffekt, und die Kette ist praktisch «unpréapariert».
Bestatigt wird dies durch Reibwertmessungen, die eine
direkte Abhangigkeit zwischen der Lagerzeit und der Reib-
wertverminderung aufzuzeigen. Abbildung 4 zeigt diese Zu-
sammenhénge.

Das nicht praparierte Garn hat einen Reibwert von 0,284.
Die Produkte A, B und C erzeugen abhé&ngig von der La-
gerzeit zum Teil héhere Reibwerte als der nicht pré-
parierte Faden.

Es fallt auf, dass vor allem die Produkte B und D starke
Reibwertschwankungen innerhalb der Lagerzeit bis 600
Stunden haben. Das Produkt E bringt die besten Resul-
tate.

Da jedoch, wie in der Weberei, aus Dispositionsgriinden
ein Zwischenlager fiir Kettbdume unbedingt erforderlich
ist, sind diese lagerungsbestédndigen Praparationsmittel
fur Spinnfasergewebe und deren Verarbeitung auf Ra-
schelmaschinen nicht geeignet.

Im Gegensatz dazu sind Praparationsmittel auf der Basis
von Polywachsen bzw. Paraffinen absolut lagerbestéandig,
und selbst nach tber 600 Stunden Lagerzeit hinaus ist der
Préapariereffekt noch voll wirksam.

Die Prépariereinrichtung

Bekannte Prapariereinrichtungen flir synthetische Endlos-
garne fiihrten bei dieser speziellen Art der Kettbaumvor-
bereitung nicht zu befriedigenden Ergebnissen. Daher
brachte die Firma W. Barfuss & Co., M6nchengladbach,
eine Prapariereinrichtung auf den Markt, die den besonde-
ren Eigenschaften der Spinnfasergarne und den in Frage
kommenden Praparationsmitteln entspricht.

Drehrichtung ist gegen den Fadenlauf, um zu verhindern,
dass Faserbollen auf die Fadenschar und damit auf den
Kettbaum gelangen. Eine Umwalzanlage mit Filter sorgt
daflr, dass der Fadenschar immer eine flusenfreie Flotte
angeboten wird.

Die Anordnung der Praparierwalzen ist so gewahlt, dass
eine Verschmutzung des Schérrietes von vornherein aus-
geschlossen wird (Abbildung 5).

Es hat sich als gut erwiesen, je nach Garncharakter ca.
3 bis 4% Praparationsmittel, bezogen auf das Garn-
gewicht, aufzutragen. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass
Baumwolle nur etwa 7 bis 9 % Feuchtigkeit aufnimmt. Es
empfiehlt sich also, mdglichst spinnfrisches Garn zu ver-
arbeiten, dessen Feuchte erfahrungsgemass bei 4,5 bis
5,5 % liegt.

Das Laufverhalten der Raschelmaschine
mit Spinnfasern

Die nachfolgenden Untersuchungen zeigen die Ergebnisse
mit einer «Turbotex»-Raschel der Firma Barfuss. Diese
Maschine arbeitet mit frontalem Schusseintrag.

Ein interessanter Artikel, der das Laufverhalten zwischen
nicht praparierter und praparierter Spinnfaserkette schnell
und besonders deutlich aufzeigt, ist der Genua-Kord.

Die «Turbotex» produziert in der Stunde 15 bis 17 m Kord.
Im Vergleich zur konventionellen Webmaschine ist hier
also eine fiunf- bis siebenfache Produktionssteigerung er-
zielt. Die enorme Leistung dieser Raschelmaschine und
die besondere Art der Verbindung zwischen Kette und
Schuss verlangen ein Prapariermittel, welches besonders
fadenschonende Eigenschaften fur den Wirkprozess bietet.
Die in der Weberei gebrauchlichen Schlichtemittel erflillen
diese Forderungen nicht.

Daten fiir den «Turbotex»-Kord:

— Warenbreite: 165 cm
— Legeschiene 1: Baumwolle Nm 28/1 (Florkette)

Abbildung 5
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Abbildung 6

— Legeschiene 2: 100 dext Polyamid

— Legeschiene 3: Baumwolle-Diolen Nm 50/2

— Frontaler Schuss: Baumwolle Nm 28/1

— Der Spinnfaseranteil betrégt in diesem Falle ca. 80 %
= Quadratmetergewicht: 320 g.

%fnéchst arbeiteten wir mit unprépariertem Kettmaterial
1).

Wegen zu hoher Fadenreibung und starker Verflugung der
Wirkelemente zeigte sich eine schlechte Maschinenfunk-
tion, mit haufigen Fadenbriichen und schlechter Waren-
qualitat. Bereits nach 30 Minuten Laufzeit musste der Test
abgebrochen werden. An den Faden-Leit- und -fithrungs-
organen hatte sich ein Faserabrieb von 7 mm Hoéhe aufge-
baut. Zwischen der Legeschiene 1 (Florkette) und der Le-
geschiene 2 (Grundkette) hatte sich liber die gesamte Ar-
beitsbreite ein Faserabrieb von etwa 5 bis 10 mm ange-
Sammelt (siehe auch Abbildung 1).

Bei diesen Gegebenheiten erfordert das Reinigen der
Maschine einen enormen Zeitaufwand und steht in keiner
Relation zur Nutzungszeit des Betriebsmittels.

Damit wurde einmal mehr deutlich, dass Spinnfasergarne,
besonders Baumwolle, wenn sie auf Raschelmaschinen
Verarbeitet werden sollen, prapariert werden miissen.

Bei den nachfolgenden Aufnahmen sind die Florfaden-
ketten prapariert, und zwar mit den Produkten A bis D,
auf Mineralélbasis aufgebaut (siehe Abbildung 4).

Na_Ch einer Maschinenlaufzeit von 24 Stunden war eine
€inigungszeit von 45 Minuten notwendig, um die Maschi-
Nenfunktion und die gute Warenqualitat sicherzustellen.
Hierbej ergab sich folgendes Bild:

‘di__e Hoéhe des Faserabriebes an den Faden-Leit- und
-flhrungsorganen betrug etwa 2 bis 5mm

—die Faseransammliung zwischen den Legeschienen
L1 und L 2 war etwa 3 bis 6 mm hoch, jedoch nur etwas
Uber die Halfte der gesamten Arbeitsbreite

—die gesamten Maschinenstillstinde und Fadenbriiche
bezogen auf 100 m Ware betrugen 10 bis 25

— die Anzahl der Rohwarenfehler bezogen auf 100 m Ware
lag zwischen 5 und 10.

Da die verarbeiteten Ketten nur 15 Stunden Lagerzeit
hatten, ist anzunehmen, dass sich die Arbeitsbedingungen
bei noch langerer Lagerzeit verschlechtern.

Beim Reinigen der Maschine liessen sich die Faseran-
sammlungen relativ leicht entfernen. In einigen Fallen
musste der Flug durch «Zupfen» aus den Faden entfernt
werden. Die Ursache hierfur liegt im spezifischen Aufbau
der eingesetzten Praparationsprodukte (Verkleben).

Die bisherigen Resultate zeigten also noch keine praxis-
reife Losung.

Wir suchten weiter nach besser geeigneten Préparations-
mitteln in enger Zusammenarbeit mit fihrenden Chemie-
firmen.

Das gefundene Mittel ist nicht auf Mineraldlbasis, sondern
auf einer speziellen Paraffinbasis aufgebaut. Es erfiillt die
gestellten Forderungen voll und ganz (Produkt E, Abbil-
dung 4).

Die hiermit praparierten Florketten erbrachten nach einer
Maschinenlaufzeit von 50 Stunden folgendes Ergebnis:

— der Faserabrieb an den Faden-Leit- und -flihrungsorga-
nen ist kaum sichtbar (leichter Flaum),

— die Faseransammlungen zwischen den Legeschienen,
gesehen uber die gesamte Arbeitsbreite, treten nicht
mehr auf,

— die gesamten Maschinenstillstinde und Fadenbruche
bezogen auf 100 m Ware liegen zwischen 3 und 7,

— die Rohwarenfehler bezogen auf 100 m Ware betrugen
1 bis 3.

Diese Ergebnisse sind hauptsédchlich auf die Praparation
zurickzufiihren. Aenderungen der Faden-Leit- und -fih-
rungsorgane, zum Beispiel der Einsatz einer grosseren
Lochnadel fiir den Florfaden, wirken sich ebenfalls posi-
tiv auf die Laufeigenschaften aus.

Die Abbildung 6 zeigt den Maschinenzustand nach 50 Std.
Laufzeit. Nach dieser Betriebszeit war die Florfadenkette
abgelaufen. Vor dem Einziehen der neuen Florfadenkette
erfolgt die normale Maschinenreinigung.

Die richtige Préparation fur Spinnfasergarne sichert gute
Laufeigenschaften der Raschelmaschine und erstklassige
Warenqualitét.

Aus der Fulle der auf dem Markt angebotenen Prapara-
tionsmittel sind solche Produkte zu waéahlen, die dem
Spinnfasergarn guinstige Gleiteigenschaften verleihen und
zudem faserbindend wirken.

Der mit diesen Untersuchungen erzielte Erfolg zeigt der
Wirkerei neue Wege, wie aus dem bisher eng begrenzten
Synthetik-Endlosbereich herauszukommen ist und wie neu-
artige, interessante Artikel aus Spinnfasergarnen herzu-
stellen sind, die zwischen der reinrassigen Wirk- und
Webware liegen.

Wolfram Weissenfels, Monchengladbach
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