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rahmen hauptsächlich dort Verwendung findet, wo unter-
schiedliche Warenbreiten anfallen und damit eine Verän-
derung der Spannbreite in weiten Grenzen notwendig ist,
hat der Trockner mit Nadelleistenbändern dort grosse
Vorteile, wo nur wenige Materialbreiten gefahren werden
müssen bzw. eine Verstellung der Breite nur nach länge-
ren Zeiträumen erforderlich ist.

Beim Rundspannrahmen (siehe Bild 9) wird die Ware zu-
nächst wie bei einem Horizontal-Spannrahmen in Spann-
ketten eingenadelt und dann in Ketten um die Siebtrom-
mel herumgeführt. Die Vliesbahn kann hierdurch während
des Trocknungsvorganges intensiv durchlüftet werden, da
ein Durchhängen oder Verziehen der Warenbahn durch
das Aufliegen auf der Siebtrommel ebenfalls nicht ein-
treten kann. Die seitliche Halterung in den Ketten verhin-
dert gleichzeitig ein Einspringen der Warenbahn bzw. er-
möglicht ein Ausstrecken bei Unterbreite auf eine be-
stimmte Warenbreite. Selbstverständlich ist der Trockner
auch lieferbar mit Voreilvorrichtung, um einen Längs-
schrumpf zu ermöglichen.

Der Rundspannrahmen hat infolge des bei der Trock-
nung und Fixierung angewandten Durchströmprinzips ge-
genüber dem konventionellen Flachspannrahmen einen
Platzbedarf von nur einem Driittel bis Viertel gleicher
Leistung. Die Betriebskosten wie Stromverbrauch, Wärme-
verbrauch, Bedienung und Wartungsaufwand betragen
vergleichsweise nur die Hälfte bis Zweidrittel.

Im Gegensatz zum Rundspannrahmen ist beim 1-Trommel-
trockner mit Nadelleistenbändern (siehe Bild 11) die
Breite nur verstellbar durch Lösen eben dieser Bänder auf
der Trommel. Da diese Anlage keine umlaufenden Spann-
ketten, also keine Verschleissteile besitzt, ist die War-
tung auf ein Minimum reduziert. Der Preisvorteil gegen-
über einem Horizontal- gder Rundspannrahmen ist eben-
falls oft für den Kauf entscheidend. Durch eine speziell
entwickelte Voreilvorrichtung ist auch hierbei eine Vor-
eilung der Ware und damit ein Ausschrumpfen möglich.
Die Anlage, die auch mit automatisch verstellbaren Nadel-
leistenringen geliefert werden kann, wird vorwiegend ein-
gesetzt zum Fixieren und Relaxieren von Beschichtungs-
trägervliesstoffen aus PES bei hohen Temperaturen bis
230 Grad Celsius.

Fleissner GmbH & Co.
D-6073 Egelsbach

Qualitätskontrolle

Qualitätskontrolle ist gut,
Qualitätssteuerung ist besser

Die Qualitätskontrolle in der Spinnerei findet heute ihren
Schwerpunkt in Stichprobenkontrollen jeweils nach den
verschiedenen Prozess-Stufen.

Zum Zeitpunkt der Kontrolle ist immer eine Menge Faser-
material bereits verarbeitet und liegt in Bandform oder
in Form von Garn vor.

Seit langem ist bekannt, dass die geometrischen Abmes-
sungen der eingesetzten Fasern wie Faserquerschnitt
(Feinheit) oder Faserlänge (Hauteur, Barbe) wesentliche
Qualitätsmerkmale des Garnes bestimmen. Modellvorstel-
lungen, welche diese Zusammenhänge genau beschrei-
ben, sind seit Jahren praktisch erprobt.
Die dazu notwendigen komplexen Messvorgänge wie das
Durcharbeiten von mathematischen Formeln, das Aus-
werten von Resultaten und Erstellen entsprechender Dia-
gramme usw. passten schon früher und heute erst recht
nicht in den Textilbetrieb.

Neben der Qualität sind Flexibilität, Rationalisierung und
Nutzeffekt Auflagen, welche vom Textilfachmann schnelle
Entscheidungen verlangen.

Das empirische Optimieren der Maschineneinstellungen
ist heute leider immer noch weit verbreitet. Die Behand-
lung komplizierter, theoretischer Modellvorstellungen bleibt
dabei der eigentlichen Textilforschung vorbehalten.

Die Messung der Faserlängen-Verteilung in der Textil-
industrie und in der Textilforschung ist ein wesentlicher
Faktor. Es sind dazu bereits verschiedene Methoden und
Instrumente entwickelt worden.

Für Messungen an Wollen und langen Fasern hat sich
das «Almeter» von Centexbel, Verviers/Belgien, zwischen
1958 und 1962 entwickelt, weit verbreitet.

In diesem Messgerät werden die Parameter der Faser-
längenverteilung mit Analog-Computerschaltungen be-
rechnet.

Die Anwendung neuer Technologien, welche sich durch
den grossen Fortschritt auf dem Gebiet der Mikroelektro-
nik anbieten, führte zur Entwicklung und Realisierung des

Foyer Texlab System... Messterhnik für Spinnfasern

Faserlänge, Mittel-, Langstapel Faserlänge, Kurzstapel Faserteinheit Band-und Kammzug-Reinheit
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Faserlängen-Messgerätes AL-100. Dieses neue Messgerät
ist Teil des Texlab-Systems (Bild 1), einer Laborgeräte-
reihe für die Messung von Fasercharakteristika.

Das Texlab-System ermöglicht dem Textilpraktiker erst-
mais schnellen Zugriff zu Entscheidungsgrundlagen für
eine echte Qualitätssteuerung.

Das AL-100 (Bild 2) ist an der ITMA-79 in Hannover erst-
mais öffentlich gezeigt und vorgeführt worden.

Abbildung 2 Faserlängen-Messgerät AL-100

Das Gerät ist so konzipiert, dass es entweder als auto-
nomes Faserlängen-Messgerät oder aber als peripheres
Gerät eines Minicomputer-Systems angewendet werden
kann (Bild 3).

Ebenso wie weitere periphere Geräte wie zum Beispiel
Messgeräte für die Faserfeinheit oder Messeinrichtung für
die Erfassung von Verunreinigungen im Kammzug und im

Band (Nissen, Vegetabilien, Faserbüschel usw.) ist das
AL-100 so Bestandteil des Texlab-Systems.

Aus Daten, gemessen an Fasern in der ersten Stufe der
Verarbeitung, wird dieses System Protokolle liefern, welche
die zu erwartende Leistungsfähigkeit in den folgenden
Stufen sowie die Eigenschaften der Produkte, zum Beispiel
Halbfabrikate oder Fertigprodukte, voraussagen.
Die entsprechenden Software-Programme (Bild 4), welche
für den Bereich Wolle durch die vom Internationalen Woll-
Sekretariat koordinierten Wollforschungs-Laboratorien ent-
wickelt worden sind, werden «Wooltecs Programs» (Wool
Technology Software Programs) genannt.

Abbildung 3 TEXLAB-Systemschrank

Abbildung 4 Wooltecs Programme

Die Auswertung der Messgrössen für H und B sowie deren
CV wird jedoch nicht mehr durch eine analoge Rechner-
Schaltung, sondern vielmehr durch einen Mikrocomputer
ausgeführt.

Letzterer ermöglicht einen hohen Automatisierungsgrad
des Gerätes. Einstellungen wie Null-Eichung, Suchen des
Maximums am Fuss des Musters durch Verschieben des
Musterschlittens von Hand und Einstellung des Maximal-
wertes bis 100% sind nicht mehr erforderlich. Damit wer-
den Bedienungsfehler in hohem Masse ausgeschlossen.
Die sehr umfassenden Resultate der Messungen können
an der im Gerät integrierten Digitalanzeige in prak-
tischen Einheiten (mm und %) abgefragt und/oder direkt
auf das Prüfprotokoll ausgedruckt werden.

Aus einem Fasermuster kann ein Prüfprotokoll, welches
alle Hauptparameter wie zum Beispiel H, CV-H, %^15 mm,
25 mm und 40 mm oder %<|V4 H, L bei 5% und 1%,
B und CV-B enthält, in der totalen Messdauer für Messung
und Ausdruck von nur 30 Sekunden ermittelt werden.

Ferner berechnet das Gerät die Mittelwerte der Vertei-
lungen und die Mittelwerte der Parameter für jede zwi-

sehen 2 und 16 liegende Anzahl vorgelegter Fasermuster,
die ebenso automatisch protokolliert werden. Sämtliche
Daten, Tabellen, Diagramme und Histogramme erscheinen
auf den Texlab-Protokollen im DIN-A4-Format (Bild 5).

Das Texlab-System ist in Varianten vom autonomen Faser-

längen-Messgerät bis zum Vollausbau erhältlich.

So arbeitet das Faserlängen-Messgerät AL-100

Das mit dem Fibroliner FL-100 (Bild 6) hergestellte enden-

geordnete Fasermuster (Bild 7) wird auf den Muster-
schütten des AL-100 übertragen. Das AL-100 basiert eben-

so auf dem kapazitiven Messprinzip wie das «Almeter».
Bei der Messung wird das Muster mit konstanter Ge-
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Abbildung 7 Endengeordnetes 'Fasermuster

Abbildung 5 TEXLAB-Protokolle

schwindigkeit durch das Messfeld geführt, wobei die
längsten Fasern den Messkondensator zuerst durchlaufen
(Bild 8).

IIIIii ' -'SO#

Abbildung 6 Fibroliner FL-100

Die Zunahme der Kapazität AC des Messkondensators ist
proportional der Masse der Faserabschnitte, welche sich
im Messfeld befinden. Diese Abschnitte haben alle die-
selbe Länge, welche durch die Breite des Messkondensa-
tors (1,6 mm) bestimmt wird.

Die Zunahme der Kapazität entspricht somit der linearen
Dichte (Masse pro Längeneinheit) der Fasern, welche sich

Abbildung 8 Durch den Kondensator ermitteltes Fasermuster

im Messfeld befinden, oder dem totalen Querschnitt dieser
Fasern. Bei gleichem Querschnitt aller Fasern wäre das
der Kapazitätszunahme proportionale Ausgangs-Signal des
Messgerätes gleich der Anzahl Fasern, welche die Achse
«m-m» des Kondensators (2 Fasern in Bild 8) durch-
laufen.

Die beim Durchlauf des Fasermusters von 1=1 max. bis

1=0 vom Kondensator ermittelte Anzahl Fasern nimmt
von Null bis zu einem Maximum entsprechend 100% zu.

Im allgemeinen ist der Faserquerschnitt aber unterschied-
lieh. Das Signal entspricht deshalb nicht genau der An-
zahl Fasern, sicher jedoch dem Querschnitt der Fasern,
welche die Zone «m-m» durchlaufen. Die resultierende
Aufzeichnung ist die Summenhäufigkeits-Verteilung von
«Hauteur». Das analoge Mess-Signal, welches dem Sum-
menhäufigkeits-Diagramm von Hauteur entspricht, entsteht
durch eine elektronische Demodulations-Schaltung in Ver-
bindung mit dem Messkondensator. Dieses Signal wird in

ein 12-Bit-Signal mit einer Information je 'A mm für lange
Fasern (Long Range) oder je Va mm für kurze Fasern
(Short Range) umgewandelt.

H
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Der Mikrocomputer berechnet aus diesen Werten alle
Parameter der Hauteur-, Barbe- und Tuft-Verteilungen.
Die Resultate erscheinen nach manueller Abfrage auf der
Digital-Anzeige oder werden, wenn erwünscht, vom
Drucker/Schreiber DS-100 automatisch ausgedruckt (Bild
9).

Abbildung 9 Drucker/Schreiber DS-100

Die Bezeichnung «Tex» steht für lineare Dichte, (x für mitt-
leren Faserdurchmesser, H für Hauteur, ns für mittlere
Faserzahl im Garnquerschnitt.
Die Bezeichnung «% Short» steht für Prozent Fasern in

der Anzahl kürzer als 15 mm (erhalten aus dem Hauteur-
Diagramm und direkt ausgedruckt auf das Texlab-Proto-
koll).

(Nach Grignet hat sich gezeigt, dass der Prozentsatz von
Fasern kürzer als V4-Hauteur, welcher durch Interpolation
bestimmt werden kann, geeigneter ist als %<j15 mm).
CV-H ist der Variationskoeffizient von Hauteur.

Die für eine Voraussage am besten geeigneten Parameter
der Faserlängenverteilung sind

H, %<j15 mm (in der H-Verteilung) oder
%<'A H und CV-H.

Diese Resultate gelten für reine Wollgarne, hergestellt im

Kammgarnverfahren auf Ringspinnmaschinen.

2. Einfluss der Faserlänge auf die Leistungsfähigkeit
der Verarbeitungsmaschinen

Die Art der auszudruckenden Texlab-Protokolle kann vom
Bedienungspersonal gewählt werden. Es stehen sechs
Protokollarten von der numerischen Kurzinformation der
wichtigsten Daten bis zum kompletten Ausdruck aller Para-
meter inkl. Diagrammen und Histogrammen zur Wahl.

Anwendung der Faserlängenmessung

in der Spinnerei ist die Faserlängenmessung hauptsächlich
für die Kontrolle und Auswahl des eingehenden Rohmate-
rials erforderlich. Letzteres muss die gestellten Anforde-
rungen in bezug auf die Qualität des herzustellenden Gar-
nes einerseits und jene wirtschaftlicher Produktionsbedin-
gungen andererseits erfüllen.

Eine zweite, wichtige Anwendung der Faserlängenmessung
liegt in der dadurch gegebenen Bestimmung optimaler
Maschineneinstellungen. Der Einfluss der beiden wich-
tigsten FasereigensChaften (Faserfeinheit und mittlere Fa-
serlänge) auf die Verarbeitungsbedingungen ist in An-
lehnung an Erfährungen aus der Praxis seit langem be-
kannt.

Versuche, diese Einflüsse zu quantifizieren und in mathe-
matischen Beziehungen auszudrücken, sind erst im Laufe
der letzten 25 Jahre unternommen worden.

Das Folgende ist eine Zusammenfassung von Informatio-
nen aus der Erfahrung an modernen Maschinen in Woll-
forschungs-Laboratorien innerhalb der letzten 7 Jahre.

Die Häufigkeit von Fadenbrüchen in der Spinnerei wird
hauptsächlich durch die Anzahl Fasern pro Garnquer-
schnitt ns (oder der Garnfeinheit und der mittleren Faser-
feinheit) sowie durch die mittlere Faserlänge bestimmt.

In der konventionellen Ringspinnerei nimmt die Häufig-
keit von Fadenbrüchen mit zunehmenden mittleren Faser-
längen allerdings mit einer Abflachung bei Erreichen von
Längen im Bereich 80—100 mm ab.

Der Einfluss des Variationskoeffizienten der Faserlänge ist
im Bereich normaler Werte für Wollkammzüge (CV-H von
42% bis 52%) relativ klein. Die Häufigkeit der Fadenbrüche
steigt hingegen bei sehr kleinen oder sehr grossen CV-

Werten sprunghaft an. In gleicher Weise ist diesbezüg-
lieh auch der prozentuale Anteil kurzer Fasern nicht sehr
kritisch, solange dieser die üblichen Werte für normale
Kammzüge nicht überschreitet.

Die kurzen Fasern sind jedoch in anderer Hinsicht wie

Materialverluste, Flugbildung in der Maschine usw. ein

wichtiger Faktor. Aus der Faserlängenverteilung ist aber
die «Hauteur» H der Hauptfaktor, welcher zu beachten ist.

Der CV-H und der Prozentwert der Fasern kürzer als

15 mm (%<^15 mm) im H-Diagramm sind zu überprüfen,
weil diese in einem zulässigen Bereich (CV-H) sein müs-

sen oder einen maximalen Wert (%<j15 mm) nicht über-
schreiten dürfen.

1. Voraussage der Garnqualität

Die Parameter, welche einen entscheidenden Einfluss
auf die Garnqualität haben, sind in Tabelle 1 aufgeführt.
Diese Resultate sind im wesentlichen aus umfassenden
Studien von Hunter und Gee bei S.A.W.T.R.I. und von Grig-
net und Mitarbeitern bei Centexbel Verviers, welche bis-
her nur teilweise publiziert worden sind, abgeleitet.
In Tabelle 1 sind die Faktoren, welche die einzelnen Garn-
eigenschaften beeinflussen, in der Reihenfolge abneh-
mender Einflussgrössen aufgeführt.

3. Die wichtigsten Faserlängen-Charakteristika

Die Einstellung von Maschinen (Distanz zwischen den

Klemmpunkten der Streckwalzen, Distanz zwischen dem

Fallpunkt der Intersecting-Nadelstäbe und den Klemm-
punkten der Streckwalzen usw.) basieren auf der Faser-

länge, welche 5% der Fasern im H-Diagramm, bezeichnet
als L 5%, überschreiten. Wenn wir diesen letzten Faktor

mitberücksichtigen, lauten die fünf wichtigsten Charakte-
ristika H, CV-H %<15 mm (in H), %<'A H und L 5%

(in H).
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Diese Parameter sind aber nur für Messungen am Kamm-
zug, vorgesehen für die Herstellung reiner Woll- oder
reiner Chemiefasergarne, für die konventionelle Aufberei-
tung sowie für das konventionelle Ringspinnen ausrei-
chend.

Das Rohmaterial muss dabei von guter Qualität sein (Par-
tien gleicher Provenienz) oder aus sorgfältig aufbereiteten
Mischungen bestehen (Partien mit ausreichend enger Ver-
teilung) für Faserdurchmesser und Faserlänge. Diese fünf
Werte genügen jedoch für Situationen, wie sie heute im-
mer häufiger auftreten, nicht mehr.

Es sind dies:

a) Fehlerhaftes Rohmaterial (schwache Fasern, Chemie-
Spinnfasern minderer Qualität)

b) Mischungen von Wolle oder anderen Naturfasern mit
Chemiespinnfasern

c) Mischungen mit grossen Abweichungen in Faserdurch-
messer und Faserlänge

d) Neue Aufbereitungs-Systeme und/oder Spinnsysteme
wie Reissen (Seydel) und Offen-End-Spinnen

e) Pannen in der Produktion durch Maschinendefekte oder
mangelhafte Einstellungen

f) Messungen an Rohfasern oder Bändern vor der Käm-
mung.

Für diese Fälle wird eine umfassendere Information über
die Faserlängenverteilung wie sie das Texlab-System in
Form der automatisch ausgedruckten Protokolle mit allen
numerischen Daten sowie mit Diagramm und Histogramm
liefert, benötigt.

R. Schneider
Siegfried Peyer AG, 8832 Wollerau

Separatdrucke

Autoren und Leser, die sich für Separatdrucke aus
unserer «mittex», Schweizerische Fachschrift für die
gesamte Textilindustrie, interessieren, sind gebeten,
ihre Wünsche bis spätestens zum 25. des Erschei-
nungsmonats der Druckerei bekanntzugeben.

Ihre «mittex»-Redaktion

Synthetics

Neue wirtschaftlichere Herstellverfahren
für PES- und PA-Stapelfasern und Filamente

Seit der industriellen Aufnahme der Produktion von PA-
und PES-Fasern und Fäden anfangs der vierziger- bzw.
anfangs der fünfziger Jahre, wurde die Produktivität ihrer
Herstellverfahren in geradezu spektakulärer und kaum vor-
stellbarer Weise erhöht. In Abbildung 1 ist die Leistungs-
Steigerung für Stapelfaser-Streckstrassen für die Zeit von
etwa 1950 bis 1978 dargestellt, wie sie teils von den Emser
Werken realisiert bzw. von Inventa AG aufgebaut oder
offeriert werden. Sicherlich dürfte die Kapazitätssteigerung
für Stapelfaserlinien bei anderen Chemiefaserherstellern
oder Ingenieurfirmen in etwa vergleichbarem Rahmen ab-
gelaufen sein. Wenn man davon ausgeht, dass heute
Streckstrassen mit einer Tageskapazität von 90 t aufge-
baut werden können, so bedeutet das im Vergleich zu
den um 1950 aufgebauten Anlagen eine Leistungssteige-
rung um mehr als das 60fache.

Die Intensionen zur Rationalisierung und Effektivitäts-
Steigerung der Technologien zur Herstellung der Massen-
faserstoffe sind aber auch heute noch keineswegs zum
Stillstand gekommen. Als Ursache der während der letz-
ten Jahre vorhandenen Überkapazitäten und des dadurch
bedingten harten Wettbewerbs im Synthesefaserverkauf
und im Anlagenbau sind bei den Produzenten und Inge-
nieurfirmen aufwendige Entwicklungsprojekte zur weite-
ren Verbesserung der Ökonomie der Herstelltechnologien
für Synthesefasern in Abwicklung.

Während die Verfahrensentwicklung für den Fall der Her-
Stellung synthetischer Stapelfasern lange Zeit darauf kon-
zentriert war, die Produktivität des sogenannten klassi-
sehen Zweistufenprozesses, d. h. Herstellung von Spinn-
gut und nachfolgende separate Verarbeitung über Streck-
Strassen, durch Erhöhen der Spinnlochzahl einerseits so-
wie Erhöhen des Verstrecktiters und der Streckgeschwin-
digkeit andererseits zu verbessern, werden in jüngster
Zeit Anstrengungen unternommen, die bei der Filament-
erzeugung so erfolgreich etablierte Schnellspinntechno-

AUSSTOSSLEISTUNG VIELFACHES DER
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Abbildung 1 Steigerung der Leistung von PA- und PES-Streck-
Strassen von 1950—1978
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