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Forschung und Entwicklung

Verarbeitung texturierter Garne
zu Webwaren*

Einsatzgebiete texturierter Garne

Ein Blick auf die Faserproduktion macht deutlich, dass
im Bereich der endlosen Synthetics die Entwicklung zu
Garnen mit Spinnfasercharakter zu tendieren scheint.
1977 wurden weltweit 12,6 Mio Tonnen Chemiefasern er-
zeugt. Die endlosen Synthetics waren hieran mit 4,5 Mio
Tonnen beteiligt. Der Anteil texturierter Garne belief sich
dabei auf 3,15 Mio Tonnen oder 70 %o (Abbildung 1).

Wenn auch der weitaus Uberwiegende Teil dieser Garne
zu Maschen-, insbesondere zu Rundstrickwaren verar-
beitet wird, so ist doch nicht zu libersehen, dass sich der
prozentuale Anteil texturierter Garne in der Weberei in
den vergangenen Jahren standig erhoht hat und sich
hier auf einen wesentlich grosseren Artikelbereich ver-
teilt als im Maschensektor.

Texturierte Garne werden vor allem im Bereich der
Damen- und Herren-Oberbekleidung, im Hemden- und
Blusensektor, im Bereich der Sportbekleidung sowie im
Krawattensektor und zur Herstellung von Polster- und
Dekostoffen eingesetzt (Abbildung 2).

Der Feinheitsbereich der Garne liegt, in Abhangigkeit
vom Artikel, zwischen 30 und 2000 dtex. Die Gewebe
haben je nach Verwendungszweck ein Gewicht von 50
bis 600 g/m?2.

Chemiefaser-Produktion 12,6 Milionen t

endlose Synthetics
4,5Mio.t

texturiert

glagt 315Mio. t

1,35Mi9

SULZER
0978 0109
Quelle: Hoechst

Abbildung 1 Anteil texturierter Garne an der Chemiefaser-Pro-

duktion 1977

* Referat zur 17. Internationalen Chemiefasertagung des Oester-
reichischen Chemiefaser-Instituts am 20. September 1978 in
Dornbirn/Oesterreich
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Abbildung 2 Einsatzbereiche texturierter Polyestergarne

Abbildung 3  Comfort-Stretch 20 %o Schussdehnung (Polyester
text. 167 dtex f 36)

Wahrend in den USA und Japan, im westlichen und sid-
lichen Afrika sowie in einigen Landern Mittel- und Sid-
amerikas schon seit langerem im Bereich der Damen-
und Herren-Oberbekleidung Syntheticgewebe mit einem
Comfort-Stretch bis zu 16 %o gefragt sind, verhélt sich der
europdische Markt dieser Entwicklung gegeniber eher
noch zuriickhaltend (Abbildung 3). Der Grund hierfir
durfte vornehmlich in den hohen Anforderungen liegen,
die der Verbraucher hier an das Trageverhalten der Ge-
webe stellt.

Die Moglichkeit, texturierte Garne zusammen mit Spinn-
fasergarnen aus Wolle oder Baumwolle, aus Viscose,
Leinen oder Mohair zu verarbeiten, erlaubt jedoch heute,
Gewebe herzustellen, die hinsichtlich ihrer Gebrauchs-
eigenschaften und ihrer Aesthetik auch gehobenen mo-
dischen Anspriichen zu entsprechen vermdgen (Tabelle 1).

Interessant ist in diesem Zusammenhang sicher die Fest-
stellung, dass die hochelastischen Gewebe, die mehr-
heitlich als Skigabardine und Sporthosenstoffe Verwen-
dung finden, nun einen Partner im kettelastischen Cord
erhalten haben, der vornehmlich zu Freizeitbekleidung
verarbeitet wird.
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Tabelle 1 Einsatzmdéglichkeiten von Endlosgarnen
in Mischung mit Spinnfasergarnen

Artikel Material (Mischung in %) arn-Nr. H"F:'/.L':l"
l!hurhelloluunn PES | Wolle | Mohair | BW | Lycra | Div. Kette Schuss |Kette|Schuss
Tropical L1/1 15 25 Visc. 167dtexx2|25 fexx2| 20 17
Tropical L1/1 15 10 15 |42 texx2|42 texx2| 20 16
Tropical L 1/1 30| 20 50 |25 texx2| 50 tex | 20 16
Jacquard poB | 50 50 Lel- 1100 dtex | 50 tex | 60 | 28

Jacquard HAKA | 50 | 50 €M 1100 dtex |25 texx2| 60 | 28

Frulzallbekluldunn

Lin 9 10 250dtex | 50tex | 20 | 16
Cord 50 50 190 dtex | 50 tex | 17 | 52
Cord 20 80 50 tex | 501ex | 20 | 68
Sporthekleidung | 68 32 110dtex |110dtex 21 | 44
Snlrlhuklaldunu 40 | 40 20 110dtex |20texx2 | 54 87
Berutshekleid. | 33 67 30 tex | 30tex | 37 | 23
Bettwische 67 33 Acr. | 36 tex | 36fex | 24 | 24
Miteistotte _ | s diverse

Die Entwicklung neuer texturierter Garne und Faser-
kombinationen hat auch dem Heimtextiliensektor neue
Impulse verliehen. Die Dekostoffhersteller nutzen dabei
in zunehmendem Masse die Mdglichkeit, Vorhangstoffe
auf modernen, breiten Hochleistungsmaschinen «Breite
fir Hohe» zu weben und so die Konfektionskosten auf
ein Minimum zu reduzieren.

Garntypen

Die Texturierung der Garne erfolgt mehrheitlich nach
dem Falschdraht-Zwirnverfahren. In Abhéngigkeit von der
Krauselkontraktion ist zu unterscheiden zwischen den
hochelastischen, den mittelelastischen und den nieder-
elastischen Kréuselgarnen, den sogenannten Set-Typen.

Einsatzmdglichkeiten der Projektilwebmaschine

Texturierte Garne und texturierte Garne in Mischung mit
Spinnfasergarnen kénnen auf der Projektilwebmaschine
problemlos verarbeitet werden, sofern die Qualitat der
Garne den Anforderungen entspricht, die sich aus dem
Webprozess und dem herzustellenden Artikel ergeben,
und Kette und Schuss sachgeméss vorbereitet werden
(Abbildung 4).

Fir den Einsatz der Projektilwebmaschine in diesem
Bereich spricht zudem die Tatsache, dass ihr Schuss-
eintragsprinzip die Messung der Fadenspannung wéh-
rend des Schusseintrages und damit die genaue Kontrolle
und Regulierung der Schussfadenspannung erlaubt.

Abbildung 4 Sulzer-Webmaschine des Typs 153 VSD KR

Abbildung 5

Breiteneinstellung bei Comfort-Stretch

Zur Herstellung von Geweben aus oder mit texturierten
Garnen sind bestimmte Teile der Maschine den spe-
zifischen Anforderungen dieses Sektors angepasst. Der
Anteil der Maschinen, die speziell zur Verarbeitung von
Endlosgarnen ausgeriistet sind, liegt, gemessen am
Gesamtbestand installierter Sulzer-Webmaschinen, heute
weltweit bei 30 %o.

Bei der Wahl des geeigneten Webmaschinentyps ist das
unterschiedliche Schrumpfverhalten der verschiedenen
Garntypen und die Ausristung der Gewebe zu beriick-
sichtigen.

Gewebe mit einem Comfort-Stretch von 10 bis 16 % wer-
den mit Vorteil einbahnig auf der 85 bzw. 216 cm breiten,
zweibahnig auf der 153" oder 389 cm breiten Maschine
hergestellt.

Die Fertigbreite von 150 cm setzt bei einem Comfort-
Stretch von 16 %o eine Blattbreite von rund 193 cm vor-
aus. Der Einsprung von der Blattbreite zur Rohbreite
betragt etwa 6 %, von der Rohbreite zur Fertigbreite
etwa 17,5 %. Die Stretchbreite ist, verglichen mit der
Fertigbreite, um rund 16 % hdher (Abbildung 5).

Gewebe, die normal ausgerlistet werden, kdénnen bis zu
einer Fertigbreite von 150 cm auch zweibahnig auf der
130" bzw. 330 cm breiten Maschine hergestellt werden.

Vorbereitung der Webketten (Tabelle 2)

Ungedrehte, texturierte Garne werden vorteilhaft mit einer
Fadenzahl von 1000 bis 1200 Faden breitgezettelt. An-
schliessend wird von Baum zu Baum geschlichtet, mit
Vorteil auf einer Schlichtmaschine mit kombinierter Trock-
nung, mit Heissluft und Trockenzylinder. Die Faden sind
so zu fihren, dass sie sich gegenseitig nicht beriihren
und wahrend des gesamten Trocknungsvorgangs getrennt
bleiben. Nach dem Schlichten werden die Zettelbdume
zur gewlinschten Gesamtfadenzahl, zur Webkette assem-
bliert.

Ketten aus gedrehten, texturierten Garnen werden eben-
falls mit Vorteil nach dem Breitzettelverfahren vorbereitet.
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Tabelle 2 Maoglichkeiten der Kettvorbereitung
endloser Polyestergarne

Material Schlichten Weberei Schlichteauftrag %
Webbarkeit Polyacrylate | Polyester

PES text. feine Titer gedreht ja sehr gut 6-9 3-5
(Einfachgarne)
PES text. grobe Titer gedreht nein sehr gut Obzw.1-2 | 0-1
(Zwirne)
PES text. ungedreht ja 2.Z. Versuche 12-20
(Einfachgarne) mit Faserhersteller
PES iuftverwirbelt text. ja gut 10-12 8-10
(Einfachgarne)
PES luftverwirbelt feine Titer, text. ja z.Z. Versuche 10-14
(2-Fachgar...) mit Faserhersteller
Co-mingled-Game nein gut
PES luftverwirbelt grobe Titer, text. | teilweise gut 0-3
(2-Fachgarne) Techn. Garne (abhingig von

Verwirbelung)

Dabei ist zu beachten, dass die Garne aufgrund der auf-
gebrachten Drehung zur Schlingenbildung neigen. Wenn
auch mit den entsprechenden Hilfsmitteln, mit Plissee-
Manschetten oder federnden Schlaufen aus Monofilfaden,
ein grosser Teil der sich bildenden Schlingen wéhrend
des Zettelprozesses wieder ausgestreckt wird, besteht
doch Gefahr, dass einzelne Schlingen auf den Zettel-
baum bzw. Kettbaum gelangen, sich bei Weiterverarbei-
tung in der Weberei 6ffnen und Leerabstellungen durch
den Kettfadenwéachter verursachen. Der optischen Ueber-
wachung des Fadenlaufes mit entsprechenden Geréten,
Visomat oder Lindley, kommt daher im Hinblick auf die
Kettqualitat grosse Bedeutung zu.

Bei Zettelgeschwindigkeiten zwischen 400 und 600 m/min
ist wahrend des Zettelprozesses mit Abstellungen zu
rechnen, die im Bereich der Stillstdnde bei Verarbeitung
gesponnener Garne liegen, d. h. mit 5 bis 15 Stillstdnden
je 107 Fadenmeter.

Die Ketten konnen der Webmaschine direkt vorgelegt
werden, doch empfiehlt es sich im feineren Nummern-
bereich zwischen 50 und 70dtex, die Ketten leicht zu
schlichten.

Ketten aus gezwirnten, texturierten Garnen mit 170 bis
180 Drehungen/m in den ublichen Titern fiir den Ober-
bekleidungssektor, z. B. 167 dtex X2, lassen sich problem-
los auf Sektionalscharmaschinen vorbereiten. Zwischen
Scharblatt und Schéartrommel ist ein lonisator anzubrin-
gen, um eine elektrostatische Aufladung des Schéarbandes
zu vermeiden. Die Kettfaden sind, insbesondere bei
hoheren Schéargeschwindigkeiten, durch schnell reagie-
rende Wachteranlagen, z. B. durch Foto-Zellen, zu lber-
wachen. Es ist auf einwandfreie Bandansatze zu achten,
um Streifigkeit im Bandabstand zu vermeiden. Wichtig
ist die gleichmassige Fadenspannung wéhrend des
Scharprozesses. Die Fadenspannung sollte dabei zwischen
0,15 und 0,18 cN/dtex liegen. Unterschiede in der Faden-
zugkraft kénnen zu Steifigkeit in der Kette fiihren.

In der Regel werden kleinere Partien unter 1000 kg ge-
schart. Grossere Partien dagegen werden mit Vorteil
gezettelt.

Mehrheitlich kann auf das Schlichten verzichtet werden.
In bestimmten Féallen wird mit einer geringen Schlichte-
auflage, mit bis zu 1% in Wasser dispergierbarem Poly-
ester oder 1 bis 2% Polyacrylat geschlichtet.

Endlosgarne mit faserédhnlichem Charakter werden mit
Vorteil breitgezettelt, von Zettelbaum zu Zettelbaum ge-
schlichtet und anschliessend assembliert.

Bei den texturierten, luftverwirbelten Zweifachgarnen ohne
Drehung ist zu unterscheiden zwischen den texturierten,
luftverwirbelten Zweifachgarnen mit unregelmassig auf-
tretenden Verwirbelungsstellen, mit 3 bis 100 Verwirbe-

lungsstellen/m, und den sogenannten Co-mingled-Garnen
mit regelméssig auftretenden Verwirbelungsstellen, mit 80
bis 90 Verwirbelungsstellen/m. Im Hinblick auf eine opti-
male Kettvorbereitung empfiehlt es sich, die luftverwir-
belten Garne mit unregelmassig auftretenden Verwirbe-
lungsstellen breitzuzetteln, von Zettelbaum zu Zettelbaum
zu schlichten und anschliessend {ber ein Hakenriet
zwecks Bildung des Fadenkreuzes zu assemblieren. Da-
gegen koénnen die Co-mingled-Garne sowohl nach dem
Sektionalschéar- als auch nach dem Breitzettelverfahren
vorbereitet und ggf. ungeschlichtet verwebt werden.

Schlichteauflage

Die Schlichteauflage hangt ab von dem Schlichteprodukt,
das verwendet wird — Polyacrylat oder in Wasser dis-
pergierbarem Polyester —, von der Garndrehung und
der Kettdichte. Es lassen sich daher nur anndhernde
Angaben Uber die geeignete Schlichteauflage machen.
Tabelle 3 gibt einige Hinweise lber die Schlichteauflage
bei Verarbeitung verschiedener Polyestergarne. Die ge-
schlichteten Garne werden in den meisten Fallen direkt
an der Schlichtmaschine mit Hartwachs nachgewachst.

Tabelle 3 Schlichteauflage bei Verarbeitung
texturierter Polyestergarne

Vorbereitung der Biume

Schlichteprozess Kettb: i Gatter-
von ... ZU ... Kettbaum Kettbaum Zettelbaum Baum
Vorlage fir ichteprozess Volle Fadenzahl | Volle Fadenzahl

Polyester: (PES)

ohne Drehung zero (] [ ]
niedr. Drehung (bis 300 T/m) - [ ] L] L]
mittl. Drehung (300 bis 600 T/m) L4 o ® L d
hohe Drehung, (iiber 600 T/m) A A

texturiert ohne Drehung [ L ]
texturiert gedreht 170 T/m [ ] [ ] L]

texturiert gezwirnt A A

texturiert (luftverwirbelte - °

Zweifachgarne)

@ empfehlenswert W moglich A ohne Schlichteprozess

Schussvorbereitung

In der Vergangenheit wurden texturierte Garne mehr-
heitlich ab Prazisionskreuzspulen mit 3° 30 Konizitat oder
mit bikonischem Spulenaufbau, d.h. mit beidseitig ein-
gezogenen Stirnflachen, verarbeitet. In jlingster Zeit wer-
den hier jedoch vermeht zylindrische Spulen mit einem
Kerndurchmesser von etwa 100 mm und einer Hublange
zwischen 150 und 300 mm verwendet (Abbildung 6). Wah-
rend Garne auf Prazisionskreuzspulen der Webmaschine
in der Regel direkt vorgelegt werden koénnen, sind bei
Verarbeitung von Garnen auf Kreuzspulen mit wilder
Wicklung Ablaufstérungen zu beflirchten, die den Ein-
satz eines Schussfadenspeichers notwendig machen.

Abbildung 7 zeigt den Fadenspannungsverlauf bei Direkt-
eintrag eines Polyestergarnes 56 dtex von zylindrischen
Kreuzspulen mit einem Hub von 100 mm. Im oberen Teil
des Bildes sind die Spannungsspitzen aufgezeichnet, die
wahrend des Schusseintrags auftreten. In der Regel wird
die hochste Spannung bei Abbremsen des Schussfadens
durch den Bremsloffel erzeugt.

Werden fiir den Direkteintrag ungeeignete Vorlagen ver-
wendet, d.h. Spulen mit zu kleinem Kerndurchmesser
oder zu grosser Hubbreite, so kann sich dies auf die
Fadenspannung auswirken. Generell kann man sagen,
dass bei Verwendung von Fadenspeichern die mittlere
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Fadenspannung etwas hoher ist als bei Direkteintrag.
Ein hoherer Fadenspannungsanstieg, wie er in der Regel
bei zu kleinem Spulenkerndurchmesser festgestellt wird,
kann jedoch durch den Einsaiz eines Fadenspeichers
Weitgehend eliminiert werden. S&ule 2 in Abbildung 8
Zeigt die gleichméassigen Spannungswerte bei Abzug von
konischen Préazisionskreuzspulen Uber Fadenspeicher,
Séule 3 die Fadenspannung bei Abzug von zylindrischen
Kreuzspulen liber Speicher und Saule 4 die unterschied-
lichen Werte bei Direkteintrag von zylindrischen Kreuz-
Spulen mit einem Kerndurchmesser von 56 mm.

Mit zunehmender Hubbreite (300 mm) werden die Ver-
héltnisse noch unginstiger, so dass unbedingt auf die
Einhaltung der Minimalforderungen fiir den Spulenkern-
durchmesser zu achten ist.

Webtechnische Einstellungen

Bei Verarbeitung texturierter Garne auf der Projektilweb-
Maschine sind das Gewebestlitzblech und die Webschéfte
80 einzustellen, dass die Kettfaden im Unterfach hoch,
d. h. maximal 1 mm unter der Projektil-Fiihrungsbahn zu
liegen kommen. Der Fachschluss sollte bei ca. 35 bis
40° erfolgen, so dass die Webschéfte zum Zeitpunkt des
Blattanschlages fast in Parallel-Lage stehen. Die Hohe
des Spannbaumes ist so einzustellen, dass ein symme-
trisches Webfach entsteht. Bei geringerem Breitenein-
Sprung wird die Maschine mit kurzen, bei grésserem
Breiteneinsprung mit langen Filamentbreithaltern bestiickt.
Es werden Plastik- oder Zinnbund-Webblatter eingesetzt
mit rostfreien, polierten Blattzdhnen. Eine Warenaufwick-
lung mit spezieller Warenfithrung dient der Verhinderung
von Falten. Die Klemmkraft der Projektilklammern be-
tragt bei Verarbeitung feiner Titer im Bereich von 40
bis 167 dtex 1900 g, bei groben Titern von 167 dtex X 2
bis 940 dtex 2500 g.

Gewebe aus texturierten nieder- und mittelelastischen

Garnen koénnen mit: Einlegekanten hergestellt werden.
Sofern die Einlegekante in der Ausrlistung unerwiinscht
ist, wird mit Dreherleisten, mit Schnitt- oder Schmelz-
kanten gearbeitet. Gewebe aus texturierten hochelasti-
Schen Garnen sind. grundsétzlich mit

Schnitt- oder

Zyl.Priz,Kmuzapule‘

30 Pineapple-Spule hasAMm Zul Bri
KetnO7sma bk sos Kern@ 75mm, Hubasamm 2yl Priy

LZE
0977 0157 .
Abbildung 6 Schussgarnaufmachung

Verlauf der Schussfadenspannung bei Einsatz von

zyl. Spulen  Material: Polyester 56 dtex
Schussfadenzug-
kraft cN
40+
Spitzenspannung
30 A
20 -
w0 P g
0~ ’
] 1 T T T T 1
215 200 180 160 140 120 100

Spulen 0 in mm SULIER 0978 0081

Abbildung 7 Verlauf der Schussfadenspannung bei Einsatz von
zyl. Spulen

Spannungswerte bei Vorlage verschiedener Schuss-

Spulen Garn-Nr.:133 dtex

Schussfadenzug-
kraft cN

60+

cN/dtex

[ volle Spule 940

BBl hatbvolle Spule
B ablautende Spule

L

150 150 150

Spulenhub /mm 150

Spulen @ /mm 170 zyl. 180/3°30° 220zyl. 2202yl
Schussfaden- + .
Spéicher ohne mit mit ohne

UHTB 0OBY.

Abbildung 8 Spannungswerte bei Vorlage verschiedener Schuss-
Spulen

Schmelzkanten herzustellen, da die Einlegekante infolge
des unterschiedlichen Schrumpfverhaltens gegeniiber
dem Gewebegrund in der Ausriistung stark wellig wiirde.
Die Verarbeitung texturierter Garne auf Webmaschinen
mit Kartenschaftmaschine setzt, da der Fachschluss sehr
spét erfolgt, den Einsatz einer Steppfadenvorrichtung vor-
aus. Diese fixiert das eingelegte Fadenende innerhalb
der Kante und gestattet eine einwandfreie Kantenbildung.
Werden texturierte Garne auf Webmaschinen mit Exzenter-
maschine verarbeitet, kann durch Verdnderung des Fach-
schlusses der zwei Kantenschafte das Fadenende eben-
falls friiher eingebunden und eine einwandfreie Kante
gebildet werden.
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Laufverhalten texturierter Garne in der Weberei

Geht man davon aus, dass in der Filamentweberei in
der Regel mit 0,2 bis 5 Stillstdnden pro 10000 Kettfaden
und 100 000 Schuss gerechnet wird, so kénnen die Lauf-
eigenschaften texturierter Garne, rein oder in Mischung
mit Spinnfasergarnen, in der Weberei, aufgrund der durch-
geflihrten Versuche und Untersuchungen und der Er-
gebnisse aus der betrieblichen Praxis, durchaus als gut
bezeichnet werden.

In diesem Zusammenhang ist vielleicht zu erwéahnen,
dass die Stillstandshéufigkeit bei zwei- oder mehrbahni-
gem Weben, bei doppelter oder mehrfacher Anzahl Kett-
faden, nicht linear zunimmt, sondern dass, wie die Unter-
suchungen zeigen, eine Stillstandsabnahme, bezogen auf
10 000 Kettfaden und 100 000 Schuss, eintritt (Abbildung 9).
Diese Feststellung trifft im lbrigen auch auf die Ver-
arbeitung gesponnener Garne, z. B. aus PES/Baumwolle
zu.

Abbildung 10 gibt die effektiv ermittelten Stillstands-
werte vier verschiedener Artikel an, bezogen auf 100 000.
Der erste Artikel wies, mit 10 200 Kettfaden auf der Pro-
jektilwebmaschine hergestellt, 6,51, mit 6800 Kettfaden
auf einer modernen konventionellen Maschine gewebt,
8,20 Kettstillstdnde auf. Bei Herstellung des vierten Ar-
tikels auf der Projektilwebmaschine wurden bei 12432
Kettfaden 12,86, auf der konventionellen Maschine bei
6120 Kettfaden 11,04 Kettfadenbriiche ermittelt.

Auf eine einheitliche Basis von 10000 Kettfaden und
100 000 Schuss bezogen, entsprechen diese Werte 6,51
bzw. 12,06 Kettstillstinden bei der Projektilwebmaschine
gegenliber 10,35 und 18,04 Kettstillstdnden bei der kon-
ventionellen Maschine (Abbildung 11).

Betrachtet man die gesamten Kett- und Schuss-Stillstande,
so stellt man fest, dass diese, ohne Berlicksichtigung der
wesentlich hdheren Schusseintragsleistung der Projektil-
webmaschine, bei dieser trotz doppelter Kettfadenzahl
gleich, in den meisten Fallen sogar niedriger sind als
bei der konventionellen Maschine.

Abbildung 9
fadenzahl

Stillstandshéaufigkeit in Abhéngigkeit von der Kett-

Anz. Kettf. 10200 6800 8912 4608  1C

Abbildung 10 Gesamtstillstinde pro 100 000 Schuss

‘ Kettst'!{s't’a’nde‘

Schuss

Die untersuchten Artikel wurden zweibahnig auf 130"
und 153" breiten Ein- und Vierfarbenmaschinen mit Ex-
zenter- und Kartenschaftmaschine sowie auf Maschinen
mit Mischwechsler gewebt. Die Maschinen liefen mit
Tourenzahlen von bis zu 260 U/min und erreichten Schuss-
eintragsleistungen von max. 900 m/min. Die ermittelten
Stillstandswerte beziehen sich auf 10000 Kettfaden und
100 000 Schuss bei einer eingetragenen Schussfadenléange
bis zu 390000 m. Die Stillstandsursachen wurden dem
jeweiligen Entstehungsort zugeordnet. So wurden Flusen,
Knoten, verletzte Kapillare, Spulfehler und fehlende Faden-
reserven dem Fadenhersteller, aufgehende Knoten, Schlin-
gen, lose Faden und Fadenreste der Kettvorbereitung,
Kantenfadenbriiche und nachgefiihrte Faden der Weberei
zugerechnet. Die mechanisch bedingten Stillstande durch
Uebergabefehler, durch Abstellungen des Kett- und
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Schussfadenwichters wurden gesondert erfasst. Die Ket-
ten wurden zum Teil im eigenen Betrieb vorbereitet. Das
Schussgarn wurde, entsprechend der Garnqualitat, der
Garnaufmachung und der Beschaffenheit der Spule, direkt
oder iiber den Schussfadenspeicher eingetragen.

Ungedrehte, texturierte Garne

Die Untersuchungen haben gezeigt, dass ungedrehte, tex-
turierte Garne, sowohl in der Kette als auch im Schuss,
einwandfrei auf der Projektilwebmaschine verwebt wer-
den kénnen. So wurden bei der Herstellung eines Kopers
2/1 mit einem ungedrehten, texturierten' Polyestergarn der
Garnnummer 72 dtex in Kette und Schuss, mit 37,6 Faden/
cm in der Kette und 29,5 Faden/cm im Schuss, 1,32 Kett-
stillstande und 0,9 Schussfadenbriiche pro 10000 Kett-
faden und 100 000 Schuss festgestellt. Und ein Koper 2/1
mit einem ungedrehten Polyestergarn der Garnnummer
50 dtex in der Kette und 76 dtex im Schuss, mit einer
Kettfadendichte von 48,2 Faden/cm und einer Schuss-
dichte von 35 Faden/cm, wies pro 10000 Kettfaden und
100 000 Schuss 4,27 Kett- und 0,14 Schuss-Stillstdnde auf.

Weitere Versuche, sowohl mit glatten Filamentgarnen
in der Kette und ungedrehten, texturierten Garnen im
Schuss als auch ungedrehten texturierten Garnen in
Kette und Schuss, fuhrten zu ahnlichen Ergebnissen.

Voraussetzung fiir die Verarbeitung ungedrehter, textu-
rierter Garne, dies haben die Versucheveindeut‘ig be-
statigt, sind eine einwandfreie Garnqualitat und die opti-
male Vorbereitung von Kette und Schuss. Da die Mehr-
zahl aller Kettstillstinde auf Fadenbeschadigungen in-
folge eines ungentigenden Fadenschlusses zurlickzufiihren
sind, muss dem Schlichtprozess in diesem Zusammen-
hang besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden. Ur-
sache der Schuss-Stillstinde, auch dies haben die Ver-
Suche gezeigt, sind vor allem Fadenverhéngungen auf der
Schussgarnspule, die den Einsatz eines Schussfaden-
Speichers vorteilhaft erscheinen lassen.

Gedrehte, texturierte Garne

Die Voraussetzungen, die bei Einsatz ungedrehter, tex-
turierter Garne gegeben sein miissen, haben auch bei
Verarbeitung gedrehter, texturierter Garne Giiltigkeit, wenn
auch hier die bei ungedrehten texturierten Garnen zu be-
obachtenden Probleme weniger stark in Erscheinung tre-
ten.

Die Untersuchungen und die Ergebnisse aus der indu-
striellen Praxis zeigen ein durchaus positives Bild. So
lag die Stillstandshaufigkeit bei einem Kettsatin aus einem
Texturgarn der Garnnummer 50 dtex mit 180 Drehungen/
M in Kette und Schuss, mit 64 Faden/cm in der Kette und
34 Faden/cm im Schuss bei 3, bei einem Koper aus einem
Garn der Garnnummer 76 dtex mit 180 Drehungen/m in
Kette und Schuss, mit 44 Faden/cm in der Kette und
32 Faden/cm im Schuss, bei 2 und bei einem Futtertaft
aus einem Garn der Garnnummer 50 dtex in der Kette
und 110 dtex im Schuss, mit ebenfalls 180 Drehungen/m
und einer Kett- und Schussdichte von 40 bzw. 25 Faden/
cm, bei nur 0,6 Stillstinden pro 10000 Kettfaden und
100 000 Schuss.

Gezwirnte, texturierte Garne

Da der grosste Teil der texturierten Garne heute mit ca.
180 Drehungen/m gezwirnt und zu Geweben fir Damen-
und Herren-Oberbekleidung verarbeitet wird, wurden auch

die Laufeigenschaften der Zwirne Uber einen langeren
Zeitraum hinweg untersucht. Dabei zeigte sich, dass
sich die Zwirne sehr gut auf Projektilwebmaschinen ver-
arbeiten lassen, wobei die ermittelten Stillstandswerte
den im Filamentbereich Ublichen Werten entsprechen.

So wurde bei einem Koéper 2/1 bzw. 2/2 mit einem Zwirn
der Garnnnummer 167 dtex X 2 in Kette und Schuss,
mit 22 Faden/cm in der Kette und 20 Faden/cm im Schuss,
2,65 und 2,83 Stillstande pro 10 000 Kettfaden und 100 000
Schuss ermittelt. Und ein Panamagewebe mit einem
Zwirn der Garnnummer 220 dtex X2 in Kette und Schuss,
mit ebenfalls 22 Faden/cm in der Kette und 20 Faden/cm
im Schuss wies gesamthaft 4,52 Stillstdnde pro 10 000
Kettfaden und 100 000 Schuss auf (Abbildungen 12—14).

Texturierte, luftverwirbelte Zweifachgarne ohne Drehung

Im weiteren wurden auch die texturierten luftverwirbelten
Zweifachgarne ohne Drehung in die Untersuchungen ein-
bezogen. Dabei zeigte sich, dass die texturierten, luft-
verwirbelten Zweifachgarne ohne Drehung mit unregel-
massig auftretenden Verwirbelungsstellen, die sogenann-
ten Interlaced, im feineren Garnnummernbereich bei Ver-
arbeitung in der Kette infolge der unterschiedlichen Ver-
wirbelungsabstéande Schwierigkeiten bereiten kénnen. So
besteht bei der Wahl eines zu feinen Blattstiches Gefahr,
dass einzelne Kapillare deformiert und aufgeschoben
werden, ohne dass hierdurch ein Fadenbruch entsteht.
Um dieser Gefahr wirkungsvoll zu begegnen, muss dem
Schlichtprozess bei Verarbeitung dieser Garne besondere
Aufmerksamkeit geschenkt werden. Dagegen wurde fest-
gestellt, dass die Interlaced im grdberen Titerbereich
von 940 dtex ebenso wie die Co-mingled-Garne der Web-
maschine ungeschlichtet vorgelegt werden kdénnen. Die
bei der Verarbeitung von Co-mingled-Garnen im Bereich
bis 167 dtex X2 ermittelten Stillstandswerte liegen dabei
im Stillstandsbereich der texturierten Garne mit 180 Dre-
hungen/m.

Endlosgarne mit faserdhnlichem Charakter

Bei Verarbeitung von Endlosgarnen mit faserdhnlichem
Charakter konnen, wie die Untersuchungen und die Er-
gebnisse aus der betrieblichen Praxis zeigen, abstehende
Fasern oder Schlingen Fehler — vor allem sogenannte
Ueberspringer — im Gewebe verursachen. Eine gute Bin-
dung der abstehenden Fasern oder Schlaufen an den
Faden ist deshalb im Hinblick auf die Weiterverarbeitung
dieser Garne besonders wichtig. Versuche mit Polyester-
schlichten mit etwa 4 %o Schlichteauflage haben hier in
der Weberei zu guten Ergebnissen gefiihrt.

Einfluss der Stillstandshaufigkeit auf die Webmaschinen-
zuteilung und die Webkosten

Die Filamentweberei bietet infolge der niedrigen Still-
standshaufigkeit besonders glinstige Voraussetzungen fir
eine hohe Leistung, eine gute Auslastung der Produk-
tionsmittel und eine einwandfreie Gewebequalitat. Dies
gilt auch bei Verarbeitung texturierter Garne, die bei ent-
sprechender Garnqualitdt und sachgemésser Kett- und
Schussvorbereitung sehr gute Laufeigenschaften zeigen
und ebenso gute Stillstandswerte erreichen wie die glat-
ten Garne.

Abbildung 15 zeigt die Sulzer-Webmaschinenanlage eines

flihnrenden européischen Unternehmens, das vor allem
glatte und texturierte Polyamid- und Polyestergarne, rein
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Stillstandshaufigkeiten

Artikelbezeichnung : Kett - Képer 2/1

Garn-Nr. dtex | Einstellung Material Fadenzahl|Blattbreite
Kette | Schuss | Kette | Schuss | Kette | Schuss total in cm
167x2[167 x 2| 22 20 PES PES 8220 2 x 193 |

Stillstande /105 Schuss und 10’000 Kettfiden

Kette total 1,29 Schuss total 1,36

Faserherst. m’zafgerherst Total
0,13 |
|Verwerk
Vorwerk Weberei
e
| 0,32
Weberei

mech. Fehl.

Abbildung 12 Laufverhalten texturierter Garne in der Weberei
(Koper 2/1)

Stillstandshaufigkeiten

Artikelbezeichnung : Képer 2/2

Garn-Nr. dtex | Einstellung Material Fadenzahl|Blattbreite
Kette | Schuss | Kette | Schuss | Kette |Schuss total in cm
167 x2(167 x 2| 22 20 PES | PES 8820 2 x 193

Stillstande /105 Schuss und 10’000 Kettfaden

Schuss total 1,9

,Faserherst.
Kette total 0,93 0,25
Ivorwerk | Total

Faserherst.

0,13 0,60 | Weberei
H0,43] Vorwerk
: Weberei mech. Fehl.

Abbildung 13 Laufverhalten texturierter Garne in der Weberei
(Koper 2/2)

Stillstandshaufigkeiten

Artikelbezeichnung: Panama

Garn-Nr. dtex Einstellung Material Fadenzahl |Blattbreite
Kette | Schuss | Kette | Schuss | Kette | Schuss total in cm
220x2[220x2| 22 20 PES PES 8220 2x193
Stillstande /10°% Schuss und 10’000 Kettfaden
Schuss total 2,79 2,79
Kette total 1,73 Faserherst.
Total

Faserherst I‘VOrwerk
Abbildung 14 Laufverhalten texturierter Garne in der Weberei
(Panama)

Vorwerk

1,07 Weberei

mech. Fehl.
0,27

Abbildung 15
maschinen in Nennbreiten von 130 und 153" (330 und 389 cm)

Sulzer-Webmaschinenanlage mit 264 Einfarben-

Fadenbriiche / 100000 Schuf3

Koper 2/2

Aisssonsssasssioninsn

[T

20 40 60 80 100 120 140 160
Maschinenzuteilung / Weber

Abbildung 16 Einfluss der Stillstandshaufigkeit auf die Maschi-
nenzuteilung pro Weber

oder in Mischung mit Baumwolle verarbeitet. Die 264
Sulzer-Webmaschinen, Einfarbenmaschinen in Nennbrei-
ten von 130 und 153" sind zweibahnig belegt und werden
in jeder Schicht von drei Webern bedient, d. h. einem
Weber sind 88 Maschinen zugeteilt. Der Webernutzeffekt
liegt bei 97 %, der Betriebsnutzeffekt bei 95 %o.

In welchem Masse sich Veranderungen in der Stillstands-
haufigkeit durch negative oder auch positive Faktoren,
etwa durch die Garnqualitéat, durch eine schlechtere oder
bessere Kett- und Schussvorbereitung, auf die Webma-
schinenzuteilung pro Weber und die Webkosten auswir-
ken, soll hier kurz aufgezeigt werden (Abbildung 16). Die
Ergebnisse basieren auf umfangreichen Wirtschaftlich-
keitsrechnungen. Die Werte wurden errechnet.

Die Beispiele beziehen sich auf einen Koper 2/2 aus tex-
turierten Polyestergarnen der Garnnummer 167 dtex X 2
in Kette und Schuss, mit 22 Faden/cm in der Kette und
20 Faden/cm im Schuss, gewebt in zwei Bahnen a 193 cm
auf einer 153" breiten Sulzer-Webmaschine des Typs
153 MW E 10 F mit Mischwechsler und Schussfadenspei-
cher bei einer Tourenzahl von 210 U/min und einer
Schusseintragsleistung von 817 m/min, sowie auf einen
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Futtertaft aus texturierten Polyestergarnen der Garnnum-
mer 50 dtex in der Kette und 76 dtex im Schuss mit einer
Kett- und Schussdichte von 40 bzw. 28 Faden/cm, zwei-
bahnig a 157 cm gewebt auf einer 130" breiten Sulzer-
Webmaschine des Typs 130 ES E10F bei einer Touren-
zahl von 250 U/min und einer Schusseintragsleistung von
792 m/min.

Bei Herstellung des Kopers kénnen einem Weber bei
einer Stillstandshaufigkeit von 2,23 Stillstdnden pro
100000 Schuss 88 Webmaschinen zugeteilt werden, bei
einem Betriebsnutzeffekt von 97 %. Gelingt es, die Still-
standshaufigkeit auf 1,2 Stillstande zu senken, so kann
die Zahl der Maschinen pro Weber bei gleichem Nutz-
effekt noch erhoht werden. Dagegen muss im Falle einer
Erhéhung der Stillstandshaufigkeit auf 5,2 Stillstdnde die
Zuteilung auf 38 Maschinen pro Weber beschrénkt wer-
den.

Die Webkosten belaufen sich bei 1,2, 2,2 und 5,2 Still-
stdnden auf DM 41,22, 42,16 und 44,71 pro 100 m Gewebe,
bzw. DM 20,61, 21,08 und 22,35 pro 100 000 Schuss.

Aehnlich liegen die Verhiltnisse bei Herstellung des
Futtertaftes. Hier kénnen einem Weber bei einer- Still-
Standshaufigkeit von 2,7 bzw. 1,7 Stillstdnden pro 100 000
Schuss 54 bzw. 88 Maschinen, bei einer Stillstandshaufig-
keit von 5,7 Stillstinden jedoch nur 26 Maschinen zur
Bedienung zugeteilt werden, bei einem Betriebsnutzeffekt
von jeweils 96,5 %.

Die Webkosten betragen hier bei 1,7 bzw. 2,7 und 57
Stillstanden DM 40,34, 41,58 und 45,54 pro 100 m Gewebe,
bzw. DM 14,41, 14,85 und 16,2 pro 100 000 Schuss.

Zusammenfassung

Ebenso wie glatte Filamente lassen sich auch texturierte
Garne mit einem Drehungsbeiwert von mindestens m 20,
Zwirne sowie die sogenannten Co-mingled-Garne, rein
oder in Mischung mit Spinnfasergarnen, sehr gut auf
Projektilwebmaschinen verarbeiten, eine gute Kett-
und Schussvorbereitung vorausgesetzt. Die Zuteilung von
50 Webmaschinen mit einer Nennbreite von 130 bzw. 153"
Pro Weber kann bei Verarbeitung dieser Garne als nor-
mal angesehen werden.

Im weiteren kénnen auch texturierte Garne ohne Drehung,
luftverwirbelte Zweifachgarne mit unregelmassig auftre-
tenden Verwirbelungsstellen und Endlosgarne mit faser-
dhnlichem Charakter, rein oder in Mischung mit Spinn-
fasergarnen, auf der Sulzer-Webmaschine verwebt wer-
den. Allerdings muss hier betont werden, dass bei Ver-
arbeitung dieser Garne der Kettvorbereitung entschei-
dende Bedeutung zukommt.

Die problemlose Verarbeitung von texturierten und luft-
verwirbelten Garnen sowie von Endlosgarnen mit faser-
ahnlichem Charakter in der Weberei hangt jedoch nicht
nur von einer guten Kett- und Schussvorbereitung ab,
sondern vor allem auch von der Garnqualitét, die der
Faserhersteller zu liefern in der Lage ist. In diesem Zu-
sammenhang darf vielleicht auch darauf hingewiesen wer-
den, dass die Entwicklung neuer Fasern und Garntypen
markt- und verbrauchergerecht erfolgen und auf das End-
produkt ausgerichtet sein muss, um der Gefahr einer Viel-
zahl von Typen fiir einen jeweils sehr begrenzten Einsatz-
bereich vorzubeugen.

Textilingenieur K. Nick
c/o Gebruder Sulzer Aktiengesellschaft
8401 Winterthur

Der Falschdrahteffekt der Abzugsdiise
beim OE-Rotorspinnen

Einleitung

Infolge Reibung des rotierenden, radialen Garnstlickes
an der stationdren Abzugsdiise einer OE-Spinnstelle ent-
steht bekanntlich ein Falschdrahteffekt, der fiir das Ein-
spinnen der Fasern an der Rotorwand von betrachtlicher
Bedeutung ist. Die Falschdrahtwirkung héngt vom Rei-
bungskoeffizienten zwischen Garn und Dusenoberflache,
von den geometrischen Verhaltnissen der Diise sowie
von den gewahlten Spinnbedingungen (Drehzahl, Abzugs-
geschwindigkeit) ab. Eine direkte Messung der tempo-
raren Drehungserhdéhung im Radialgarnstick wahrend
des Spinnvorganges ist relativ schwierig und kdnnte
wahrscheinlich nur auf fotografischem Wege erfolgen.
Ueber derartige Untersuchungen liegen unseres Wissens
bis heute keine Veroffentlichungen vor. Am Institut fiir
Textilmaschinenbau und Textilindustrie an der ETH wurde
ein anderer, unter «Vorgehen und Aufbau der Messein-
richtung» beschriebener Weg beschritten, um Angaben
Uber den Drehungsaufbau in der Falschdrahtzone beim
OE-Spinnen zu erhalten.

Die Fadenzug- und Geschwindigkeitsverhaltnisse im Rotor
seien Ubersichtshalber im folgenden kurz zusammen-
gestellt:

Die Zentrifugalkraft im rotierenden, radialen Garnstiick
bestimmt im wesentlichen dic Anpresskraft des Fadens
in die Einlaufkrimmung der Abzugsdiise (Abbildung 1).

Die spezifische Fadenzugkraft#Lunmittelbar vor der Dise
o
ist in gentigender N&herung gegeben durch [1]:

F w2 ;
e Z — olD wobei
— F = totale Zentrifugalkraft am rotierenden Garnstiick
in cN

— uo = Garnfeinheit in tex
— w = Umfangsgeschwindigkeit des Rotors in m/sec

GARN, woltex)

ABZUGDUSE

"

Verhaltnisse im einfachen Spinnrotor

Abbildung 1
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Die Fadenbewegung relativ zur Abzugsdiise setzt sich
zusammen aus einer Rotations- und einer Translations-
bewegung:

— Rotationng = nr + };VF (U min), wobei

— m = Rotor Tourenzahl (U/min)
— v = Garn Lieferung (m/min)
— D = Rotor Durchmesser (m)

und Translation v, die Bewegung des Garnes langs seiner
Achse.

Die auf ein Garnelement wirkenden Krafte sind in Ab-
bildung 2 dargestellt, wobei dT und dR die raumlich zu
verstehenden Reibungskrafte, hervorgerufen durch Ro-
tation bzw. Translation bedeuten. Fir die Spannungs-
anderung im Faden sind die Reibungskraft dR und die
in Garnachse wirkende Komponente dA von dT verant-
wortlich, indessen die normale Komponente dD von dT
im radialen Garnstiick einen Falschdraht erzeugt.

Vorgehen und Aufbau der Messeinrichtung

In Umkehr der beim Spinnprozess bestehenden Bedin-
gungen wurden die Reibungsverhéltnisse in einer Ver-
suchseinrichtung derart simuliert, dass anstelle des Garns
nunmehr die Abzugsdiise rotiert und das Garn lediglich
durch die Duse unter bestimmten Geschwindigkeitsver-
héltnissen gezogen wurde (Abbildung 3). Die Garnspan-
nung am Einlauf der Dise wurde entsprechend der beim
wirklichen Spinnen bei einem Rotor von 45 mm Durch-
messer auftretenden Radialfadenkraft gewéhlt. Diese Ver-
suchsapparatur erlaubte unter anderem auch eine Unter-
suchung der Fadenkraftverhéltnisse vor und nach der
Abzugsdiise, worlber in der nachsten «mittex» berichtet
wird.

Zwischen den Magnetbremsen und der rotierenden Ab-
zugsdiise baut sich nach kurzer Anlaufphase eine statio-
nare (falsche) Drehung auf. Um diese Drehung zuver-
lassig bestimmen zu kénnen, wurde mit einer Schneide-
einrichtung vom laufenden Faden ein Garnstlick heraus-
geschnitten und festgeklemmt. Durch einfaches Auszéhlen
der im allgemeinen gut sichtbaren, bandchenartigen Ver-
drehung konnte die Garndrehung, welche auf Falschdraht-
effekt beruht, relativ leicht angegeben werden.

o

Abbildung 2 Reibkrafte zwischen Garn und Abzugdise

)

OO Abzugswalzen

angetriebene
D

— =]
B, %

(O) Tellerbremse

) Fadenfiihrer

/
(

|
\1
|

Garnspule

Abbildung 3 Schema der Versuchseinrichtung

Die Untersuchungsvariablen

Folgende Gréssen sind variiert worden:

— Diisendrehzahl: 30000, 40 000, 50 000 Umin

— Garnabzugsgeschwindigkeit: 35 bis 70 m/min (Simula-
tion des Garndrehungskoeffizienten «. von 3 bis 6)

— Garnfeinheit: Ne 12 und Ne 20

— Dusengeometrie ¥ = 2,6 mm, ¥p: 12, 17 und 34 mm

— Dusenoberflache: Stahl verchromt glatt und Stahl ver-
chromt gekerbt (entsprechend den Abzugsdiisen von
Firma Rieter).

Die bei den verschiedenen Versuchseinstellungen erreich-
ten zusatzlichen («falschen») Drehungen wurden jeweils
umgerechnet in einen «Falschdrahtkoeffizienten» A ae
bzw. A &m.

Resultate

Die Abbildungen 4 und 5 veranschaulichen, welcher
Falschdraht bei der Herstellung von Garnen Ne 12 resp.
Ne 20 (bzw. 50 tex und 30 tex) mit der glatten Abzugsdiise
bei verschiedenen Disendrehzahlen und Garnlieferge-
schwindigkeiten entsteht. Wird die Lieferung bei kon-
stanter Drehzahl erhoht, so sinkt also nicht nur die
effektive Garndrehung, sondern es vermindert sich auch
die Falschdrahtwirkung. Sehr deutlich ist die Falschdraht-
steigerung, wenn bei konstantem Drehungskoeffizienten
Drehzahl und entsprechend Garnlieferung erhoht wer-
den. Bei 30000 U/min und einer Garngeschwindigkeit
von 44 U/min, was flir Ne 12 einem Drehungskoeffizienten
von «e =5 entspricht, entsteht ein Falschdraht, der einer
Drehungskoeffizientzunahme von A «e = 1,71 entspricht.
Wird Garn mit gleichem Drehungskoeffizient, jedoch bei
50 000 U/min erzeugt, so ist mit einer Zusatzdrehung von
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A. %e = 2,57 zu rechnen. Die Einspinnwirkung in der Rotor-
rille ist unter diesen Bedingungen ohne Zweifel giinstiger.

In den Abbildungen 6, 7 und 8 werden die Falschdraht-
koeffizienten A & bzw. A am in Abhéngigkeit des nomi-
nellen Drehungskoeffizienten und der Rotordrehzahl fir
die beiden Garnfeinheiten und verschiedenen Disen-
durchmesser abgebildet. Man erkennt, dass der zusétz-
liche (falsche) Drehungskoeffizient umso grosser ist, je
hoher der effektive Garndrehungskoeffizient und die
Rotordrehzahl sind; und zwar unabhéngig von der Garn-
feinheit.

Abbildung 9 zeigt deutlich, wie die Falschdrahtwirkung
etwa linear mit der Grosse des Aussendurchmessers
der Dise zunimmt. Es erscheint deshalb naheliegend,
als Grundeinflussgrosse das Verhéltnis von Fadenrota-
tionsgeschwindigkeit am Aussenrand der Diise zur Garn-
lieferung zu wahlen:

A=\Vo
G
FD.
Aog Glatt
m e Ne12 ,Nm20.3
%0- 3 Jo * 17mm
60- 2
30- 1
“
"% ' 4 6 80
Lieferung [m/Min]
A B Cc D
«<e 30 40 50 60
«m 907 121 151 182

Abbildung 4 Falschdrahtwirkung bei glatter Diise, Baumwollgarn
Ne 12, in Abhangigkeit der Garnliefergeschwindigkeit

FD. Glatt Ne20,Nm339
Aog Io:17mm

m e
%0- 31

30- H
1

L T T T T T T T

20 40 60 80
Lieferung [m/Min)

Abbildung 5 Falschdrahtwirkung bei glatter Diise, Baumwollgarn
Ne 20, in Abhéngigkeit der Garnliefergeschwindigkeit
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Abbildung 6 Falschdrahteffekte in Abhangigkeit des Drehungs-
koeffizienten, Diise 17 mm, Ne 12 und Ne 20
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Abbildung 7 Falschdrahteffekte in Abhéngigkeit des Drehungs-
koeffizienten, Diise 12 mm, Ne 12
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s Ne 12, Nm 203
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- T
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o 3 4 5 6 o<e
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Abbildung 8 Falschdrahteffekte in Abhéngigkeit des Drehungs-
koeffizienten, Diise 34 mm

In Abbildung 10 sind die Messresultate in Funktion von 4
aufgetragen, wobei (fiir eine bestimmte Diise) nur noch
die Rotordrehzahl als Parameter zu berlicksichtigen ist.
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Der Einfluss der Rotordrehzahl ist erklarlich, da dieser Glatte Diise
den Anpressdruck des Fadens an die Diise beeinflusst. A% Yp *17mm
Da offenbar bei gekerbtem Diuseneinlauf die Faden- 2
mitnahme durch die Diisenrotation verstarkt wird, liegen
die Falschdrahtdrehungskoeffizienten um ca. 30 %o hoher N\
im Vergleich zur glatten Dise. n
T
Wirde das Garn am &usseren Dusenrand schlupffrei ’ x10°
abrollen, so misste natirlich ein bedeutend starkerer 50 5
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Baumwollgarn mit einem Durchmesser d = ca.
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Beniitzt man anstelle der absoluten Drehung den Dre-
hungskoeffizienten A aw flir den Falschdraht, so resultiert

daraus:
. N — VNm
TFD—AO‘thX VNm—m

bzw. /A ah = 255 X 1 (metrisch)
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Vergleicht man diese Aussage mit den gemessenen A -
Werten in Abbildung 10, so wird ersichtlich, dass nur
etwa 1% der theoretischen falschen Drehung erreicht
wird. So betrachtet, ist also die Mitnahme des Garnes
fiurch die Duse &usserst gering. Absolut gesehen aber
Ist die erreichbare momentane Drehungserhéhung, wel-
che sich auf den Einspinneffekt férdernd auswirkt, recht
bedeutend, was in Abbildung 11 veranschaulicht ist. Fur
die drei Diisendurchmesser ist hier die auf die nominelle
Drehung bezogene Drehungserhdhung (Falschdraht) in
Prozenten angegeben. Wir sehen, dass selbst bei der
glatten Diise der momentane Drehungsgewinn bis zu
90 % betragen kann.

Schlussfolgerungen

— Mit einer Spezialeinrichtung wurden, in Umkehr der
beim OE-Rotorspinnen bestehenden Verhéltnisse, Ab-
solut-Messungen der Falschdrahtwirkung von Abzugs-
disen unter verschiedenen, simulierten Spinnverhélt-
nissen vorgenommen. Es wurde festgestellt, dass bei
konstanter Rotordrehzahl der Falschdrahteffekt zu-
nimmt mit grosserem Drehungskoeffizienten. Wird der
Garndrehungskoeffizient konstant gehalten, so erhdht
sich die falsche Drehung mit zunehmender Rotor-
drehzahl. ;

— Massgebend fiir die Falschdrahterteilung ist, bei einer
gegebenen Dise, das Verhéltnis zwischen der Faden-
umfangsgeschwindigkeit am Diisenrand und der Fa-
denliefergeschwindigkeit.

— Mit der gekerbten Diise wird ca. 30 % mehr Falsch-
draht erreicht. :

— Um sehr starke Falschdrahtwirkung zu erzielen, wéren
Diisenmaterialien mit sehr hohen Reibwerten (mit Garn)
zu verwenden, woraus sich allerdings Verschleiss-
probleme ergeben kdénnen.

Prof. Dipl. Ing. H. W. Krause

und Prof. Dr. H. A. Soliman

Institut fiir Textilmaschinenbau und Textilindustrie
ETH Zirich, 8006 Ziirich
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Rieter erweitert die Kundenspinnerei

Die Maschinenfabrik Rieter AG in Winterthur hat ihre bis-
herige Kunden- und Versuchsspinnerei sowie das dazuge-
hérende Textillabor betrdchtlich erweitert und moderni-
siert. In den vollklimatisierten Raumen kdénnen sémtliche
heute in der Praxis Ublichen Spinnprozesse ab Rohma-
terial in Ballenform bis zum fertig ausgesponnenen Garn
unter betriebsdhnlichen Bedingungen gefahren werden.
Dafiir steht der folgende Maschinenpark zur Verfligung:

— Eine komplette Putzerei-Linie mit automatischer Bal-
lenabtragung, Misch- und Reinigungsmaschinen und
Flockenspeisung zu den neuen Hochleistungskarden.

— Verschiedene Strecken fiir den Einsatz in den entspre-
chenden Prozessstufen.

— Vollstandiges Kammereisortiment mit Kammerei-Vor-
bereitung und Kdmmaschine.

Blick in die moderne, vollklimatisierte Rieter Kundenspinnerei,
ausgeriistet mit den neuesten Maschinenmodellen.

— Flyer, Ringspinn- und OE-Maschinen in verschiedener
Ausflihrung flir samtliche Einsatzzwecke.

— Vollautomatische, kontinuierlich arbeitende 2-Kompo-
nenten-Faserdosierstrasse von Material6ffnung bis zur
Karde.

— Maschinen flir die Verarbeitung von Wolle und lang-
stapligen synthetischen Fasern.

— Spezieller Maschinenpark fiir die Anwendung im Sek-
tor Endlosfilamente.

Das ebenfalls wesentlich vergrosserte Textillabor wurde
mit modernsten Prifgerdten und weiteren technischen
Hilfsmitteln ausgerustet, um alle anfallenden Laborarbei-
ten rasch und prézise bewaltigen zu kdnnen. Damit sind
die Voraussetzungen geschaffen, um das umfangreiche
und anspruchsvolle. Arbeitsprogramm dieses Dienstlei-
stungsbetriebes zu erfiillen.

Umfassendes Dienstleistungsprogramm

— Gezielte Spinnversuche zur technologischen Unterstiit-
zung fiir die Kundschaft im praktischen Betrieb.

— Spinnversuche fiir die sachgerechte Evaluation bei In-
vestitionsvorhaben.

— Vorflihrung der neuesten Maschinen fiir Interessenten.

— Ausbildung der Spinnereikader am praktischen Bei-
spiel.

Dank der neuen Kunden- und Versuchsspinnerei ist die
Firma Rieter in der Lage, Kunden und Interessenten auch
bei komplexen Aufgabenstellungen umfassend zu beraten.
Durch Spinnversuche ergeben sich wichtige Hinweise auf
die im praktischen Betrieb mdglichen Leistungsdaten,
oder auch auf die zu erwartenden Umweltbelastungen bei
der Verarbeitung eines bestimmten Rohmaterials. Schliess-
lich erlauben die Spinnversuche bei Investitionsvorhaben
ein praxisbezogenes Auswahlverfahren hinsichtlich der in
Frage kommenden Maschinen, ausgerichtet auf die spe-
zifischen Verhéltnisse der Kunden. Dies ist besonders
wichtig beim Uebergang auf das Rotorspinnen, da hierbei
neben den technologischen und kommerziellen Aspekten
eine Reihe von zusétzlichen Faktoren, die fiir den Erfolg
oder Misserfolg eines Betriebes von grésster Bedeutung
sind, beriicksichtigt werden mussen. In solchen Faillen
sind Spinnversuche und die technologische Beratung fiir
ein festgelegtes Produktionsprogramm sowie die vorge-
sehenen Endartikel oft ausschlaggebend, um gleich auf
Anhieb, die optimale Ldosung mit guter Rentabilitat zu
realisieren.

«Last but not least» sei auf die modern eingerichteten
Schulungsrdume verwiesen, in welchen Rieter Fachleute
den Spinnereikadern jenes Wissen vermitteln, das fiir den
erfolgreichen Betrieb einer Qualitatsspinnerei notwendig
ist.
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