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Spinnereitechnik

Automatische Anspinnaggregate —
ihre Funktion und wirtschaftliche Bedeutung

Nach einleitender Darstellung des Entwicklungsstandes
werden die bekannt gewordenen techn. Losungen zur
Realisierung der fiir den Anspinnvorgang erforderlichen
Arbeitsgédnge gegeniibergestellt.

Anschliessend werden die fiir eine Wirtschaflichkeits-
betrachtung wesentlich erscheinenden Gesichtspunkte
aufgefuhrt.

Im vergangenen Jahrzehnt haben sich die Maschinenher-
steller verstarkt mit den Moglichkeiten der Automatisie-
rung der Spinnerei befasst und sind vor allem bei der
Automatisierung der Ringspinnmaschine ein gutes Stiick
vorangekommen. Einstellbare Drehzahlprogramme, selbst-
tatige Unterwindung und automatisch arbeitende Cops-
wechselvorrichtungen zahlen zu den erreichten Zielen.
Einen weiteren Schritt haben wir in der Automatisierung
des Anspinnvorganges vor uns. Erste Bestrebungen in
dieser Richtung liegen etwa 20 Jahre zurlick, ein Prototyp
wurde 1968 in Osaka von Toyobo-Howa ausgestellt. Die
Tatsache jedoch, dass bis heute nur die japanische Firma
Kanebo fiir den Eigenbedarf ca.20 Anspinngerate in Be-
trieb hat und sonst nur Prototypen getestet werden, zeigt,
dass wir erst am Anfang des industriellen Einsatzes ste-
hen. Dariliber hinaus verdeutlicht die abgesteckte Zeit-
spanne, welcher Entwicklungsaufwand bei der mechani-
sierten Realisierung des von der Hand einer gelbten
Spinnerin so einfach erscheinenden Vorganges des Faden-
spinnens erforderlich ist.

Bei der Realisierung wurden bisher zwei Wege beschritten.
Einmal entstanden stationdre, den einzelnen Spinnstellen
zugeordnete Einrichtungen, zum anderen langs der Spinn-
maschine bewegliche Anspinnwagen.

Die Tatsache, dass ein wesentlicher Anteil der Faden-
briiche nach Untersuchungen am Institut fir Textiltechnik
in Reutlingen’ im Bereich des Spinndreiecks auftreten,
macht die Entwicklung stationarer Anspinnkopfe, die den
Faden unmittelbar nach dem Spinndreieck im Bereich
zwischen Lieferwalze und Fadenfiihrer Uberwachen, ver-
standlich. Industrielle Ausfiihrungen dieser Art sind jedoch
in grosserem Umfang bisher nicht bekannt geworden.

Die weiteren Darstellungen beziehen sich deshalb auf be-
wegliche Anspinngerate, deren Verfahrensmerkmale ge-
genubergestellt werden sollen. Es handelt sich dabei im
wesentlichen um bekannt gewordene Ausfiihrungen der
Firmen Platt-Saco-Lowell, Heberlein-Hispano, Kanebo und
Zinser.

Voraussetzungen und Arbeitsablauf zur Behebung eines
Fadenbruches durch ein automatisch arbeitendes, be-
wegliches Anspinngerat werden im folgenden naher be-
trachtet.

' A. Garde, H. Rottmayr: «Fadenbriiche an der Baumwollringspinn-
maschine», Melliand Textilberichte 1968.

Antrieb, Fiihrung und Energiezuleitung

Die Anspinnwagen fahren auf Fiihrungsschienen entlang
der Spinnmaschinne hin und her. Die Fahrbewegung er-
folgt durch elektromotorische Antriebe. Der dafiir erforder-
liche Strom wird Uber Stromschienen, die am oder ober-

Abbildung 1
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Abbildung 3

Abbiidungen 1, 2 und 3
Anordnung

Stromschienen- und Fihrungsschienen-
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halb des Gatters der Spinnmaschine angebracht sind,
mittels Stromabnehmer zugefiihrt. In den meisten Féllen
werden alle weiteren Arbeitsprozesse beim Ankniipfvor-
gang ebenfalls elektrisch angetrieben, in einzelnen Fallen
wird Druckluft fur einige Vorgange benétigt, die dann unter
Umstanden ebenfalls liber besondere Leitungen zugefihrt
werden muss. Zur genauen Flhrung der Wagen dienen
zwei Schienen, die bei den einzelnen Fabrikaten unter-
schiedlich angeordnet sind. Neben der Mdglichkeit, den
Wagen zwischen einer Schiene am Boden und einer
Schiene parallel zur Stromfilihrung im Gatter zu fihren,
gibt es die Anordnung der Leitschiene in Spindelbank-
hohe. Teilweise werden die Leitschienen nur im Spindel-
bereich benutzt, wahrend der Wagen in den Umlenk-
radien am Maschinenanfang von besonderen Leitbogen
Ubernommen wird. Die Verlegung der Schienen muss sich
dabei auch danach richten, ob nur eine Maschinenseite,
eine oder mehrere Spinnmaschinen von einem Wagen
bedient werden sollen.

Die Uebertragung des Antriebsmomentes auf die Schienen
erfolgt in fast allen Fallen kraftschlissig.

Die Abbildungen 1, 2 und 3 zeigen die verschiedenen aus-
geflihrten Moglichkeiten der Stromschienen- und Fiihrungs-
Schienenanordnung.

Erkennen des Fadenbruches und der
Anspinnvoraussetzungen —
Fixierung der Arbeitsposition

Wahrend der Anspinnwagen vor den Spindeln der Spinn-
Mmaschine entlangfahrt, werden die einzelnen Spinnstellen
auf Fadenbruch Uberprift. Dazu sind zwei Methoden be-
kannt geworden: Die fotoelektrische Abtastung des Fadens
Zwischen Lieferwalze und Fadenfiihrer und die Kontrolle
des umlaufenden Ringlaufers mittels elektromagnetischer
Ooder Warmestrahlungsdetektoren. Dabei werden die elek-
trischen Feldstérungen oder die zwischen Ring und Laufer
entstehende Reibungswarme registriert. Hauptséchlich
Wird bisher die fotoelektrische Abtastung angewandt.

Dabei wird, wahrend eine Fotozelle die genaue Spinn-
Position registriert, die den Faden liberwachende Fotozelle
aktiviert. Die genaue Spinnposition wird dabei durch Re-
flektion am Spindellager oder zusatzlich angebrachten
Markierungen erkannt. Bei vorhandenem Faden wird das
von einer Lichtquelle ausgesandte Licht auf einen Emp-
fénger reflektiert und der Anspinnwagen fahrt weiter. Bei
9ebrochenem Faden wird der Wagen in Arbeitsposition
angehalten. Die genaue Fixierung der Arbeitsposition wird
durch Bolzen, Rollenhebel oder Zentrierstiicke an Ausspa-
'ungen der Leitschiene oder an den Spindellagern vorge-
Nommen.

Die Abbildungen 4, 5, 6 und 7 zeigen die Fadeniiberwa-
‘{hung, Spinnstellenregistrierung und verschiedene Mog-
lichkeiten zur Fixierung der Arbeitsposition.

Die Durchfiihrung der Anspinnoperationen ist natirlich nur
dann sinnvoll, wenn erfolgversprechende Voraussetzungen
gegeben sind. Da dazu vor allem das Vorhandensein des
Vorgarnes zahlt, wurden bereits Anstrengungen unternom-

Abbiidung 4 Abbildung 5
Ringléauferkontrolie Fotoelektrische
durch Detektor Fadenuberwachung

mit Spinnstellen-
registrierung

Abbildung 6
Abbildungen 6 und 7

Abbildung 7
Fixierung der Arbeitsposition

men, das Vorgarn mittels Fotozelle zu registrieren und die-
ses Signal als Zusatzbedingung fiir den Beginn der An-
spinnoperationen einzugeben.

Die eigentlichen Anspinnoperationen beginnen mit dem
Aufsetzen der Arbeitselemente auf die Ringbank, um von
dieser in die jeweilige Bewicklungshdohe mitgenommen zu
werden.

Suchen des Fadenendes

Bei den meisten bekannt gewordenen Geraten wird der
gebrochene Faden auf dem Cops gesucht. Eine japanische
Ausflihrung umgeht das direkte Ankniipfen und zieht dafiir
von einer Vorratsspule einen Fremdfaden gleicher Qualitat
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Abbildung 10
Abbildungen 8, 9 und 10

Suchen des gebrochenen Fadenendes

ab, der auf den umlaufenden Cops geblasen wird. Die Kom-
bination beider Verfahren ist sicherlich anzustreben, um
einmal das Ausscheiden des Cops am Spulautomat zu ver-
meiden, zum anderen aber auch Anspinnfadenbriiche be-
heben zu kénnen.

Zum Auffinden des Fadenendes auf dem Cops werden fol-
gende Methoden angewandt:

— Unter Riickdrehung der Spindel wird das Fadenende
mittels sternférmig angeordneter Lederlappen vom Cops
abgebiirstet und vom Mundstiick eines Saugrohres er-
fasst.

— Durch schnelle Rickdrehung der Spindel wird das
Fadenende infolge der dabei entstehenden Fliehkraft
vom Cops abgeschleudert und von einem Saugrohr
erfasst.

— Ein von unten kommender, entlang der Bewicklung wirk-
samer Luftstrom blést das Fadenende vom Cops nach
oben ab, wo es in der trichterformigen Oeffnung eines
Saugrohres erfasst wird. Dazu wird bei einer Ausfiih-
rung der Cops von der Spindel abgezogen.

Die Abbildungen 8, 9 und 10 zeigen die einzelnen Metho-
den zum Suchen des gebrochenen Fadenendes.

Wahrend der weiteren Operation wird das Fadenende im
Saugstrom oder durch Klemmvorrichtungen gehalten.

Positionieren des Ringlaufers —
Einhdangen des Fadens

Voraussetzung zum Einhangen des Fadens ist die Posi-
tionierung des Ringlaufers. Durch einen gerichteten
Luftstrahl wird der Ringlaufer aus beliebiger Position
gegen einen eingebrachten Anschlag geblasen, oder mit-
tels besonders ausgebildeter Zungen, die am Spinnring
entlang gleiten, in die vordere Stellung gebracht (Abbil-
dung 11).

Bei der Nachahmung der Fingerbewegung einer gelibten
Spinnerin beim Einhadngen des Fadens in den Ringlaufer

Abbildung 11  Positionierung des Ringlaufers
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sind folgende bekannt gewordene Wege beschritten wor-
den:

— Durch einen bogenféormigen Niederhalter wird der
Faden nach unten gedriickt und veranlasst, dicht Gber
den oberen Flansch des Spinnringes hinwegzulaufen
und dem Flanschverlauf ein Stiick zu folgen. In dieser
Lage kann der vorpositionierte Ringlaufer durch einen
weiteren Luftstrahl auf den Faden aufgeschoben wer-
den.

— Das im Saugstrom einer Dise gehaltene Fadenende
wird durch geeignete Bewegungen dieser Dise um
einen Niederhalter gefiihrt und tangential an den Spinn-
ring angelegt. Durch Anheben des Niederhalters wird
der gespannte Faden freigegeben und springt in den
positionierten Laufer.

— Der Faden wird durch kombinierte Bewegungen von
hakenformigen Greiforganen in den Ringlaufer einge-
héangt.

Die Abbildungen 12, 13, 14 und 15 zeigen die angewandten
Verfahren des Fadeneinhdngens in den Ringlaufer, dabei
ist in Abbildung 12 noch einmal der Ausgangspunkt fir die
Automatisierung dargestellt.

Nach dem Einhangen in den Ringlaufer wird der Faden
durch Vertikalbewegung der Halteelemente in Streckwerks-
héhe gebracht und dabei selbsttétig in die dafiir besonders
geformten Balloneinengungsringe und Fadenfiihrer einge-
fadelt. In einzelnen Féllen kénnen, durch das Verfahren
bedingt, herkdmmliche Balloneinengungsringe verwendet
werden. Die Vertikalbewegung wird mittels Zugbander,
umlaufenden Seilzug oder Kolbenbewegung von Druck-
luftzylindern durchgefiihrt.

Vereinigen von Faden und Vorgarn

Wie in der konventionellen Spinnereipraxis wurden auch
bei den automatisch arbeitenden Geréaten parallel die Me-
thoden Anlegen des Fadens an das Fasergut, das an der
Ausgangswalze auslauft, und Einlegen des Fadens zwi-
Schen Ober- und Unterwalze entwickelt. Bei der Methode
des Anlegens wird der im Saugstrom gehaltene Faden
durch einen Schwenkhebel an die Ausgangswalze heran-
geflihrt und Uber eine Rolle im Bereich des Spinndreiecks
kurzzeitig angepresst. Eine zusatzliche Diise saugt dabei
das bisher in die Maschinenabsaugung laufende Faservlies
in die Ankniipfzone. Bei der Methode des Einlegens wird
der Faden von gabelférmigen Greifelementen tbernom-
Mmen, die ihn durch gesteuerte Bewegungen hinter die er-
Ste Oberwalze bringen. Das Einlegen des Fadens ist nur
bei Pendelstreckwerken méglich, diirfte aber ein auch bei
hohen Spindeldrehzahlen und Liefergeschwindigkeiten gut
funktionierendes Verfahren sein. Die abgebremste Spindel
l&uft zur Drehungserteilung kurz vor der Vereinigung des
Fadens mit dem Vorgarn wieder an. Unmittelbar vor oder
Nach der erfolgten Verbindung von Faden und Vorgarn
Wird der verbleibende Fadenrest abgeschnitten und abge-
Saugt.

D_ie Abbildungen 16 und 17 zeigen die Methoden zur Ver-
€inigung von Faden und Vorgarn.

Abbildung 12

Abbildung 14 Abbildung 15
Abbildungen 12, 13, 14 und 15 Einhadngen des Fadens in den
Ringlaufer

Abbildung 16
Anlegen des Fadenendes

Abbildung 17
Einlegen des Fadenendes
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Steuerung

Um die automatische Arbeitsweise der Ringspinnmaschine
einschliesslich des automatischen Copswechsels zu ge-
waéhrleisten, ist die Steuerung der Fahrbewegung der An-
spinngerate in den Spindelbereich mit der Steuerung der
Ringspinnmaschine gekoppelt. Wahrend der Tatigkeit von
automatischen Abziehvorrichtungen bleiben die Anspinn-
gerate in Wartestellung am Triebgestell der Ringspinn-
maschine stehen oder konnten bei entsprechender Instal-
lation die benachbarte Maschine allein bedienen.

Die Fahrbewegung erfolgt ausschliesslich durch wartungs-
freie Elektromotoren. Der Arbeitsablauf der einzelnen An-
knlpfoperationen folgt in den meisten Féllen einer Pro-
grammsteuerung. Hub- und Schwenkbewegungen werden
von einer elektromotorisch angetriebenen Nockenwelle
Uber Hebel und Federn eingeleitet. Daneben gibt es die
Méglichkeit der Erfolgssteuerung, bei der die Ausfiihrung
der einzelnen Bewegungen registriert und davon die Fort-
setzung der Arbeitsfolge abhéngig gemacht wird.

Die einzelnen Arbeitsorgane kdénnen auch pneumatisch
betatigt werden, was allerdings die Zuleitung von
Druckluft oder deren Erzeugung auf dem Anspinnwagen
voraussetzt. Die bei allen Fabrikaten vornehmlich zum
Suchen und Halten des Fadenendes bendtigte Saugluft
wird mittels elektromotorisch betriebener Geblédse auf
dem Anspinnwagen erzeugt. Der erzielte Unterdruck
liegt bei 1000 bis 1500 mm WS, die Foérdermenge bis zu
180 m%/h.

In allen Fallen ist die Moglichkeit der Handsteuerung ge-
geben, um die Einstellung der einzelnen Arbeitselemente
zueinander und deren Anpassung an die Geometrie der
Ringspinnmaschine vornehmen zu kénnen.

Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen (iber ein Produkt anzu-
stellen, dessen industrieller Einsatz in grésserem Umfang
noch aussteht, ist sehr schwierig. Es kann sich dabei auf-
grund bekannt gewordener Tatsachen wie installierte Lei-
stung, Anspinn- und Fahrgeschwindigkeit, prozentualer An-
knipferfolg und mégliche Produktionserhéhung nur um
Prognosen handeln. So erscheint es auch wenig sinnvoll,
eine exakte Kostenrechnung aufzustellen, wenn schon
die Eingabewerte in Frage gestellt sind. Trotzdem will
ich versuchen, die wesentlichsten Gesichtspunkte, die
bei der Ermittlung der Wirtschaftlichkeit von Anspinn-
aggregaten in Betracht gezogen werden sollten, zusam-
menzustellen.

Produktionssteigerung

Unter der Voraussetzung, dass ein Anspinnaggregat nur
einer oder wenigen unter gleichen Bedingungen laufenden
Spinnmaschinen zugeordnet ist, sollte es in diesem —
gegenliber dem Arbeitsfeld einer Spinnerin eingeengten —
Bereich optimal ausgenutzt werden. Damit kann auf Kosten
einer héheren Fadenbruchzahl die Liefergeschwindigkeit
und Produktion der Spinnmaschine bis zu einem gewis-
sen Grad gesteigert werden. Wenn in der konventionel-
len BW-Spinnerei 30—50 Fadenbriiche pro 1000 Spi./h auf-

treten, kénnten bei Einsatz eines Anspinngerates an einer
Maschine mit 400 Spindeln 100 Fadenbriiche pro 1000
Spi./h zugelassen werden (40 Fadenbriiche/400 Spi./h).

Qualitatsverbesserung

Durch die Unabhdngigkeit des automatisch arbeitenden
Aggregates von der Geschicklichkeit irgend einer Bedie-
nungsperson wird der Anspinnvorgang immer gleichméssig
— weil einstellbar — durchgefiihrt. Anknipfstellen kénnen
kurz oder beispielsweise fiir den Knoter einer nachfolgen-
den Spulmaschine deutlich lang gemacht werden.

Durch kiirzere Ueberwachungsintervalle werden Kriippel-
cops vermieden.

Abfallreduzierung

Bei der Zuordnung eines Anspinnwagens zu einer oder
wenigen Spinnmaschinen ist der Kontrollzyklus des An-
spinnwagens kiirzer als der bisherige Kontrollzyklus der
Spinnerin. Daraus resultierend wird das Faservlies einer
Fehlstelle bis zum Wiederanspinnen weniger lang in die
Absaugung laufen. Die Abfallmenge nimmt ab.

Wirkungsgrad

Der Wirkungsgrad von Anspinngeraten wird im wesentli-
chen vom Anknipferfolg bestimmt. Dabei mussen zunéchst
die spinntechnologischen Voraussetzungen gegeben sein,
d. h. Fasergut muss im Spinndreieck zwischen Ausgangs-
walze und Absaugung vorhanden sein, es diirfen sich keine
Wickel an den Streckwerkwalzen gebildet haben, und es
muss je nach Fabrikat des Anspinngerates auch schon
Garn auf die Hillse gewickelt worden sein.

Zum anderen missen die einzelnen Funktionen sicher und
stérungsfrei ablaufen und gut aufeinander und auf die Ge-
gebenheiten von Garn und Spinnmaschine abgestimmt
sein. Wahrend im letzten Fall technische Médglichkeiten
optimalen Erfolg versprechen, beschrankt man sich bei der
Erkennung spinntechnologischer Voraussetzungen auf
Ueberwachen und Auslassen der Fehlstelle, oder man
nimmt bewusst Fehlversuche in Kauf.

Man rechnet mit einem méglichen Anknupferfolg von 80 %o.

Personaleinsparung

Anspinnaggregate kénnen aus dem Tatigkeitsfeld der Ma-
schinenbedienung die Arbeit des Fadenankniipfens uber-
nehmen. Das Beheben von Streckwerkswickeln, Nach-
stecken von Vorgarnspulen, Einsetzen von Ringlaufern und
ahnliches verbleiben dem Bedienungspersonal. Bei ent-
sprechender innerbetrieblich organisatorischer Verteilung
der Maschinenbedienung wird es beim Einsatz von An-
spinnaggregaten maoglich sein, der Spinnerin die Arbeit
des Anspinnens abzunehmen und ihr einen grésseren
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Arbeitsbereich — mehr Spindeln — zuzuweisen. Wenn
40 %o der Tatigkeit einer Spinnerin auf das Fadenkniipfen
entfallen und der Wirkungsgrad des Anspinnwagens bei
80 %o liegt, kann der Anspinnwagen 32 %, der Arbeit der
Spinnerin uUbernehmen. In einer Zeit zunehmenden Per-
sonalmangels in den Spinnsélen dirfte darin ein wesent-
liches Argument fiir den Einsatz von automatisch arbeiten-
den Anspinnaggregaten liegen.

Energiebedarf — Wartungsaufwand

Da es sich bei den bisherigen Geraten weitgehend um
Prototypen handelt, kann der Energiebedarf nur abge-
schéatzt werden. Die installierte elektrische Leistung liegt
je nach Fabrikat zwischen 0,75 und 1 kW. Unter der Be-
ricksichtigung, dass diese Leistung je nach Einschalt-
dauer der einzelnen Arbeitselemente nicht immer voll be-
noétigt wird und unter der Annahme einer Gesamteinschalt-
dauer von 85 %o, ergibt sich ein durchschnittlicher Energie-
verbrauch von zirka 0,6 kW. Dartiber hinaus bendétigen ei-
nige Prototypen Druckluft.

Zur Funktionssicherung der Anspinngeréte ist eine regel-
massige Wartung erforderlich. Diese Wartung erstreckt
sich weniger auf die Schmierung — hier hat oder wird
man im Laufe der Zeit auf Lebensdauer geschmierte Lager
verwenden — als vielmehr auf Sauberhaltung der im
unmittelbaren Fadenbereich arbeitenden Elemente und
Ueberprifung bzw. Korrektur deren Einstellung.

Dipl.-Ing. Wolfgang Igel
Zinser Textilmaschinen GmbH, D-7333 Ebersbach-Fils

Die Schweiz wird publizistisch in vier Wirtschafts-
gebiete gegliedert. 77 % der in der Schweiz abon-
nierten mittex-Exemplare gelangen im Ostmittelland
zur Verteilung, 14 % im Westmittelland. Das Alpen-
und Voralpengebiet ist mit 7 %o vertreten. Die ver-
bleibenden 2 %o fallen auf Abonnenten in der Suisse
romande.

Technik

Hochleistungskannenstocke
universal einsetzbar

Der Einsatz von grésseren Kannenformaten und hoéhere
Liefergeschwindigkeiten sowie das Eindringen der Che-
miefaser in die Baumwollspinnerei verlangten eine Anpas-
sung der Konstruktion der Kannenstocke. Selbst neue
Kannenstocke fir stehende Spinnkannen, die fuir das Ver-
arbeiten des Baumwollspinnprogramms hervorragend wa-
ren, erwiesen sich durch ihre hohen Baumasse bei der
Verarbeitung von Synthetics als stérungsanfallig. Oft
suchte man eine Verbesserung zu erreichen — dies be-
sonders bei Kannenstécken mit drehenden Spinnkannen
—, indem man die Ablage der Lunte unterhalb der Kannen-
mitte vornahm. Die Bauhdhe des Kopfteils und die Lauf-
eigenschaft wurden hierdurch zwar leicht verbessert. Die
Luntenablage, das Flllgewicht und die Ablaufeigenschaf-
ten beim Entnehmen aus der Kanne wurden jedoch ver-
schlechtert.

Durch die Konstruktion eines &usserst niedrigen Kopf-
teils konnte die Firma Bahmer einen Hochleistungskannen-
stock herausbringen, der wirklich universal einsetzbar ist,
von der Baumwolle bis zur hochbauschigen Synthetic-
Lunte. Die Einzugswalzen liegen bei dieser Typenreihe
BKU knapp lber dem Auslauf der Lunte am Drahtteller.
Die Ablage erfolgt Uber Kannenmitte und kann in der
Anzahl dem Luntenquerschnitt angepasst werden. Bei der
Konstruktion wurde auf besonders geringe Wartungsbe-
diurfnisse geachtet.

Vertretung in der Schweiz: Wild AG, 6301 Zug

BKU-Kannenstock Bahmer/Wild AG, Zug
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