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Zwirnerei

Der Markt fiir Effektzwirne und der
beste Weg, diese herzustellen

Ein Effektzwirn ist ein Strukturgebilde aus textilen Roh-
stoffen. Dabei haben wir es mit einer ungeheuren Mu-
stervarianz zu tun und wir dirfen lhnen aus unseren Er-
fahrungen sagen, dass es wohl das Schwierigste Uber-
haupt ist, eine korrekte Terminologie zu finden. Nach der
alten Tatsache, dass fur «ein» Garn bei 5 Zwirnern 7 Be-
zeichnungen vorhanden sind, haben wir deshalb ver-
sucht, die grosse Familie der Strukturgarne ohne irgend-
welchen Anspruch auf Vollstdndigkeit einmal einiger-
massen zu kanalisieren bzw. sie einzugliedern (Bild 1).

1

Wir unterscheiden grundsétzlich ungesteuerte und ge-
steuerte Effektzwirne. Bei ersteren wird zu einem
Grundfaden ein Effektfaden mit gleicher oder héherer
Geschwindigkeit kontinuierlich zugeliefert. Das unter-
schiedliche Verhaltnis zwischen Grundfaden- und Ef-
fektfadengeschwindigkeit bildet den Effekt als solchen,
b]eibt aber konstant und somit ist der Effekt gleichmas-
Sig ausgebildet. Die zweite grosse interessante Gruppe
sind die gesteuerten Effekte. Wie der Name schon sagt,
werden durch irgendwelche Steuerungen der Zuliefe-
rungsmenge der Einzelfadenkomponente Materialan-
hgufungen an vorbestimmten Stellen gebildet. Das
Kingt natirlich furchtbar kompliziert, ist aber viel einfa-
cher, denn was wir als Materialanhdufungen bezeichnet
haben, sind Knoten, Flammen oder Raupen, die wir in
den Faden kennen.

Auch diese Familien kann man noch einmal unterglie-
den. Wenn als Effektanteil bereits gesponnene Garne
oder Filamentgarne eingesetzt werden, spricht man von
Fadeneffekten. Fiir diese Effektart sind grundsatzlich Ef-
fektmaschinen mit 2 Zylindern notwendig. Werden je-
doch als Bestandteil des Effektfadens sogenannte Vor-
9arne eingesetzt wie z.B. Streckenband, Flyerlunte oder
d!”'SSGUrband, so spricht man von Spinneffekten und
I6se Maschinen miissen mit 3 Zylinderpaaren ausgerii-
Stet sein, da sie ja verziehen missen. Grundsatzlich ha-

ben diese Spinneffekte einen weicheren und voluminé-
Seren Charakter.

';f:ssen Sie uns nun auf einige charakteristische unge-
CUerte Fadeneffektzwirne eingehen (Bild 2).

Mouliné-Zwirn:

Er ist wohl der einfachste von allen. Er besteht aus zwei
oder mehreren verschiedenfarbigen Faden und erhélt
eine Zwirndrehung, die meistens der Spinndrehung ent-
gegengesetzt ist. Etwas schwierig wird es hier, wenn
wir drei oder mehr Farben haben und die Farbsequenz
konstant zu halten ist, da eine wechselnde das Gesamt-
bild der Fertigware unginstig beeinflussen wiirde. Daflr
hat aber die Industrie inzwischen Losungen gefunden.

Bouclé:

Der Effektfaden wird mit einer Uberlieferung zugeliefert,
so dass sich enganeinanderliegende Schlingen bilden
kénnen.

Loop - ein charakteristischer Effektzwirn:

Es werden zwei Grundfaden eingesetzt. Diese bilden am
vorderen Zylinder ein Dreieck. Wird dazu ein Effektfaden
mit hoherer Geschwindigkeit zugeliefert, so entstehen
kreisformige Schlingen.

Spitzen-Frottee:

Wird nach demselben Verfahren wie der Loop herge-
stellt. Der Effektfaden ist aber stark iberdreht, so dass
er bei der Bildung der Schlinge spitzenformig zusammen-
springt.

Um das Gesamtbild nicht zu verwirren, werden jetzt
nicht Spinneffekte, sondern Fadeneffektzwirne behan-
delt. Es ist natlrlich moglich, diese eben genannte Fami-
lie noch dadurch anzureichern, dass man als Eintelkom-
ponenten Garne verwendet, die bereits auf an Ring-

2
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spinnmaschinen adaptierten Apparaten effektformig
ausgebildet worden sind.

Die zweite Gruppe dieser Familie, also ungesteuerte Ef-
fektzwirne, sind die Spinneffektzwirne (Bild 3).

Spinneffekte

Spinning effects
Effets de filature
Efectos de hiatura

Spinnloop

Frise Spin loop Boucle

Bouclettes Boucles

de filature

loop de
hilatura

Frisures

frise chenilla

3

Dies ist praktisch eine Synthese von Spinnerei und Zwir-
nerei. Wie schon festgestellt wurde, sind dazu 3-Zylin-
der-Maschinen notwendig. Charakteristisch fir diese
Gruppe sind die Effekte, die durch S-formige Einzwir-
nung des Effektfadens entstehen. Bezeichnungen daftr
sind Ondé, Frisé, Bouclé oder Chenille, die der wahr-
heitsliebende Effektkenner als imitierte Chenille bezeich-
nen muss. Alle diese Spinneffekte unterscheiden sich
von den Fadeneffekten durch die Volumindsitat der Wel-
len und ihren flauschigen Charakter. Als Effektanteil
werden Vorgarne, Flyerlunten, Finisseurband oder
Streckenband eingesetzt. Diese Effekte sind auch we-
sentlich billiger.

Kommen wir nun zu den interessanten Formen, zu den
gesteuerten Effektzwirnen. Die kdnnen auch in zwei
Gruppen, Fadeneffekte und Spinneffekte, aufgeteilt
werden.

Zu der ersten Gruppe - Fadeneffekte (Bild 4):

Wir kennen hier Knotenzwirne. Sie entstehen dadurch,
dass der Grundfaden in bestimmten Abstdnden so lange
stillsteht, bis sich ein Knoten vom Effektfaden gebildet
hat. Teilweise kann die Liefergeschwindigkeit des Ef-
fektfadens noch in der Zeit gesteigert werden, um be-

sondere Knotenformen zu erreichen. Besondere Zuliefe.
rungsvorrichtungen machen es moglich, mehrfarbig
Knotenzwirne auf einmal herzustellen.

Raupenzwirne:

Sie entstehen ahnlich wie Knoten, nur dass der Grundfa
den nicht zum Stillstand kommt, sondern der ihn liefemn-
de Zylinder auf eine kleinere Geschwindigkeit umgesteli
wird und es somit zu dieser Strukturbildung kommt
Wenn der Zylinder mit dem Grundfach kurzzeitig riick.
warts lauft, werden sog. Uberzwirnte Raupen herge
stellt.

Eine sehr verbreitete und modische Gruppe sind di
Flammen, die in die Familie von gesteuerten Spinneffek-
ten gehoren (Bild 5).

Wir kennen die sog. Abreissflamme. Man liefert zwe
Grundfaden zu und lasst in diese Uber ein speziell ge
steuertes Zylinderpaar verzogene Vorgarne zulaufen
Diese zwirnen sich ein und werden nach der vorkalku
lierten Einlieferungsldange durch Stoppen des Zylinders
abgerissen.

Reine Spinnflammen entstehen bei der Herstellung von
Spinneffekten dadurch, dass der Verzug des Effektgar
nes in bestimmten Abstanden geéndert wird.

Wir glauben, dass nun in Kirze die Hauptarten der Ef
fektzwirne definiert worden sind.

Wir sind natlrlich Uberzeugt, dass man darlber nocf
viel schreiben konnte und dass wohl auch daruber einig
Meinungsverschiedenheiten bestehen. Wir dirfen dies
aber auf die etwas schwierige Terminologie schieben.

4
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~ Spinneffekte
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Bild 6 zeigt lhnen, dass die gesteuerten Effektzwirne in
ihrer Gesamtheit in der Welt natiirlich von Land zu Land
sehr verschieden, ungeféhr einen Marktanteil von 25%
haben, ein solcher von 75% entféllt auf die ungesteuer-
ten Effekte.

Lassen Sie uns nun einmal kurz auf die Herstellungsge-
blet_e und spater dann auf die reinen Anwendungsgebie-
te eingehen (Bild 7). '

Wir haben lhnen eine Landkarte prapariert und in dieser
die Familienaufteilung von gesteuerten und ungesteuer-
ten Effektzwirnen eingetragen. Die L&nder des Ost-
b!ocks wurden ausgelassen, weil diese marktmassig
nlCht_ S0 gut einzuteilen sind, da sie ja praktisch keine
Modische Eigenentwicklung haben. Eindeutig ist daraus
2 ersehen, dass das Zentrum der Effektherstellung
nach wie vor in Mitteleuropa mit den fithrenden Léndern
Wie Grossbritannien, Bundesrepublik Deutschland, Ita-

|ll_3n und vielleicht auch etwas in Frankreich und in Spa-
nien liegt.

Es hat uns jedoch immer wieder Uberrascht, wie wenig
der nordamerikanische Kontinent als solcher Effektzwir-
ng herstellt und verarbeitet. Schon von 1965 an haben
Wir versucht, in den Vereinigten Staaten einen Markt
:U;Zubauen. Man unterscheidet dort sehr streng zwi-
chen den Fancy-Yarnen, d.h. also den Sophistaced-
sggpen' fur die einfach noch kein so grosser Apsatz pe—
fachstund den Nove'lty—Yarns, die auf Maschinen ein-
& er Baua_rt, meistens Umbauten, hergestellj( wer-
4 und nur ein sehr bedingtes Anwendungsgebiet ha-

N. Erst in letzter Zeit stellten wir ein zunehmendes In-

Effektgarn - Marktanteile
Fancy yarns - market shares
Fils fantaisie - Participation au marché
Hilos de fantasia - Participacion en el mercado

’(

’ f}

teresse grosserer Firmen fest. Man weiss ja mittlerweile
auch, dass verschiedene Firmen von Deutschland aus ei-
nen sehr guten Export nach den USA haben. Wenn man
aber die gesamte Marktkapazitdt der Textilfabriken in
Amerika kennt, so ist der Effektfadenanteil an den ge-
samtverarbeitenden Faden doch noch sehr gering und
reprasentiert im Weltdurchschnitt wohl nicht mehr als
10% an Overfeedgarnen und 4% der gesamten Welther-
stellung an gesteuerten Garnen. Es sind aber Anzeichen
vorhanden, die das sehr schnell andern kénnen. Ver-
schiedene deutsche Gardinenfabriken sind nach Ameri-
ka Ubergesiedelt. Die europaische Strukturgardine ge-
winnt an Bedeutung und auch Oberbekleidungsfabriken



156

mittex 5/§

schauen immer mehr auf den Effektfaden als echt inter-
essantes Mittel zur weiteren Absatzbelebung Gber die
Mode.

Stidamerika mit einem romanischen Hang zur etwas far-
benprachtigeren Gestaltung, Mexico hier eingeschlos-
sen, hat in letzter Zeit eine starke Aufwartsentwicklung
erfahren, stellt sehr viel Overfeed-Zwirne her und ver-
sucht auch durch starke Exportbemihungen nach Euro-
pa mit einem 10%igen Anteil der gesteuerten Zwirne
sich Kapazitaten aufzubauen.

Hochinteressant ist fir uns die Entwicklung im Fernen
Osten. Dies umschliesst Australien, Neuseeland, Philip-
pinen, Korea, Formosa. Es haben sich ja und das ist be-
kannt, grosse Kapazitaten fir Garnverarbeitung dort ge-
bildet. Das Interesse an der Herstellung von Effekten
wird immer grosser, wegen der Exportgeliste nach Eu-
ropa und USA. Bei ungesteuerten Effekten erleben wir
bereits eine sehr starke Belebung.

Auf der anderen Seite kénnen wir im Augenblick das
afrikanische Gebiet als solches fast noch vergessen.

Dies war der Markt, nun zur Frage der Einsatzgebiete.

Das Klassischste als solche ist die Bekleidung unserer
lieben Damen.

Es gibt, wie wir sie alle kennen, die wunderschénsten
und verschiedensten Gebilde, die die Damenwelt immer
wieder begeistern. Die Modeschopfer der modernen Zeit
haben sich des Effektes beméachtigt (Bild 8). Es besteht
nur bei der Mode der grosse Nachteil, dass die Damen
nicht immer das gleiche tragen wollen (Bild 9) und zum

8
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anderen der Modeschopfer durch immerwé&hrende Ab
wechslung den Absatz anheben will. Dadurch tritt ei
Bedarf fiir den reinen Modesektor immer nur in grosse
ren Abstianden auf. Noch 1960 und 1965 waren nicfl
viele Spinnereien zu bewegen, in die Effektherstellun
einzusteigen, weil der Markt durch o.g. Umstande zuut
sicher war und sie nicht wussten, wie sie die fur Glat
zwirnherstellung unrentable Effektzwirnmaschine in d¢
Zwischenzeiten einsetzen sollten. Jedoch sind die D?-
signer anderer Stoffherstellungsgebiete nicht ganz unt
tig geblieben und haben sehr gute Erfolge erzielt.

Deshalb erwahnen wir zuerst den Dekosektor.

Die Gardine ist ohne den Effektfaden heute nicht mef
denkbar. Es gibt wunderschone Kreationen in mogefr
nem oder rustikalem Charakter. Dies wird unterstit

10
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durch die auf dem Kontinent eingezogene rustikale Wel-
le. Sie hat bereits vor Jahren den Einsatz von Effektzwir-
nen sehr stark erweitert.

Je nach Einsatzgebiet werden gesteuerte und ungesteu-
erte Effekte verwandt. Hauptsachlich aber Spinneffekte
mit Flammenbildung und Knoten (Bild 10). Zu den Deko-
stoffen gehodren auch die Mdbelstoffe, neuerdings auch
die Wandtapete, sog. Textiltapeten. Ein weiteres inter-
essantes Gebiet, das sich in letzter Zeit vergréssert hat,
ist das Gebiet der Handstrickgarne. Es gibt schéne neue
Entwicklungen, in denen ausser farblichen Effekten
auch noch Strukturfadengebilde eingearbeitet werden,
die das Angebot in der Vielfalt der Strickgarne wesent-
lich erweitert haben.

Dies alles hat zu einem grésseren Absatz der Effektgar-
ne gefiihrt. Sie sehen an dieser Abbildung die Auswir-
kung dieser Entwicklung (Bild 11). Wir haben hier einmal

800°/e fancy twister - sales

400%

300%/s3

200%¢ <

0 .
1968 69 70 il 7 73 T ™ % 77 78 79 - BD 81 82

1

den Verkauf von Effektzwirnmaschinen unserer Fabrik
im letzten Jahrzehnt aufgezeichnet. Grundsatzlich hat er
ja bereits 1960 begonnen. Aber die geschilderte Ten-
denz driickt sich doch als solche ganz deutlich aus.
Durch die Vergrosserung des Einsatzgebietes werden
mehr Effekte hergestellt und auf der anderen Seite mehr
Maschinen benétigt. Diese Aufwértstendenz ist stark
verfolgbar Giberlagert in Spitzenform, jedoch hauptséch-
lich in Zeiten, in denen die Damenoberbekleidung bzw.
der Modeschopfer sich wieder den Effekten zugewandt
hat. Dieses ist auch vor allen Dingen in der letztjahrigen
und diesjghrigen Saison aufgetreten. Erwdhnenswert ist
dabei, dass die Heimtextilienmesse in Frankfurt auch
dieses Mal den anhaltenden Trend des Effektes z.B. in
den Dekostoffen bestatigt hat.

12
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Wir kommen nun zu den verschiedenen Herstellungsme-
thoden. Von diesen zu sprechen ist besonders interes-
sant, dain den letzten Jahren die Technologie der Effekt-
herstellung erweitert wurde. Wir mochten ausdricklich
sagen, nicht gedndert, sondern spezifisch erweitert (Bild
12).

Bis vor 4 oder 5 Jahren kannten wir allein das Gebiet der
Effektringzwirnmaschinen mit den verschiedenen Zylin-
derpaaren und den unterschiedlichsten Steuerungen. In
den letzten Jahren nun entstand ein gewisser Druck
vom Markt, moglichst diese teure Art der Effektherstel-
lung zu verbilligen bzw. zu rationalisieren. Man zielte in
erster Linie natirlich auf die Vereinigung von beiden Pas-
sagen, d.h. den Fixierungsprozess moglichst mit in die
Effektherstellung selbst einzuschliessen. Diese Forde-
rung erfillte das neu aufkommende Hohlspindelverfah-
ren, bei dem diese beiden Operationen kombiniert sind.

Die schwierigste Aufgabe ist es, diese beiden Verfahren

als solche auseinanderzuhalten, zu klassifizieren und
einzuordnen.

hollow spindle -
system

ALLMN

13

Das Hohlspindelverfahren (Bild 13):

Wie der Name schon sagt, ist die Hohlspindel das Haupt-
merkmal. In diese wird ein Grundfaden und ein Effektfa-
den zugefiihrt. Am unteren Ende der Hohlspindel ist ein

Drallgeber angebracht und oberhalb der Spindellagerung

die Fixierspule angeordnet. Alle drei Zwirnkomponenten

Effektfaden — Grundfaden — Fixierfaden

werden nun durch diese Hohlspindel gezogen und um
den Drallgeber einmal herumgewunden. Ein unterhalb
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der Spindel angeordneter Lieferzylinder hat die Aufgabe,
diese 3 Komponenten durch die Hohlspindel zu transpor-
tieren.

Wie entstehen nun die Drehungen?

Wenn ein oder mehrere Faden zwischen zwei stehenden
Klemmpunkten gedreht werden, entsteht ein Falsch-
draht. Wenn die Faden den Bereich zwischen den beiden
Klemmpunkten verlassen, kénnen diese Faden also kei-
ne Drehung erhalten haben.

Bei diesem Verfahren uird der Effektfaden und der
Grundfaden auch zwischen zwei Zylinderpaaren ge-
klemmt und zwar zwischen dem Streckwerkzylinder und
dem Lieferzylinder unterhalb der Hohlspindel. Wenn sich
die Spindel im Uhrzeigersinn dreht, dann wird den Faden
oberhalb des Drallgebers eine Z-Drehung erteilt und un-
terhalb des Drallgebers werden die Faserkomponenten
in S-Richtung gedreht. Das heisst, unterhalb des Drallge-
bers nach Verlassen des Lieferzylinders sind die Z-Dre-
hungen des Effekt- und Grundfadens restlos wieder auf-
gedreht (Bild 14). Nur der Fixierfaden wird mit echten
Drehungen um den Grundfaden und Effektfaden herum-
gewickelt, weil die Fixierspule mitrotiert. Nur so kann
der Fixierfaden oberhalb des Drallgebers mit den ande-
ren Fédden parallel laufen bzw. wird erst nach dem Drall-
geber eingezwirnt.

Der eigentliche Effekt wird durch die Uberlieferung des
Effektfadens, durch die Anzahl der Umwindungen des
Fixierfadens und Regulierung der Grundfadenspannung
gebildet. Der Effektzwirn dieses Systems zeigt einen be-
sonders gleichmaéssigen und voluminésen Charakter.

14

Aus diesem System entwickelte sich unsere neue Ms
schine, die ESP (Bild 15), die den Effektzwirn kontinuier
lich in einem Arbeitsgang herstellt. Das Endprodukt is
eine fertige Kreuzspule von 6’’, 8' oder 10" Bewick
lungslange und 250 mm Durchmesser, welche nich
mehr fixiert werden muss.

Zu den Einzelheiten der Maschine:

Im Gatter (Bild 16) kdnnen Streckenbander aus Kanne
Fleyer- oder Finisseurspulen sowie Kreuzspulen fi
Grund- und Effektfaden vorgelegt werden. Wir ha‘bef
auf besonders grosse Vorlagen Wert gelegt, da wr]
eine sehr hohe Produktion haben, um dadurch die Wit
schaftlichkeit zu steigern. Ein Fadenwa&chtersyst
(Bild 17) zur Uberwachung der Grund- oder Effektfad

17
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sowie eine optimale Vorgarniberwachung erleichtern
die Bedienung und ermdglichen eine wesentlich schnel-
lere Behebung von Fadenbriichen.

Dadurch kénnen je nach Nummernbereich und Effektart
die Maschinen bis zu 32 Spindeln haben.

Das eingebaute Streckwerk hat die Aufgabe (Bild 18),
das Vorgarn auf die gewiinschte Garnnummer zu verzie-
hen und die Lieferung des Grundfadens aus dem Auf-
steckgatter zu regulieren. Es handelt sich um ein 3-Zylin-
der-2-Riemchen-Streckwerk, das die oben genannten
Vorlagen bis ca. 8 g pro Meter verarbeiten kann. Es ist
das sog. Durchzugsverfahren fir Faserlangen von 30
mm“bis 160 mm Stapelldnge. Zur Verarbeitung gelangen
natlrlich wie bei Effekten gefordert, alle Chemiefasern,
Naturfasern und deren Mischungen. Ein grosser Vorteil
St, dass die Unterzylinder nicht mehr verstellt werden
mUSS_}?n. Der Gesamtverzug geht von 5- bis 55-fach. Zur
\q/t?rhutung von Wickelbildung auf dem Zylinder, was
dtillstand  bedeuten wirde, ist die Hohlspindel zum
Streckwerk geneigt und dem natirlichen Faserauslauf
:US dem Streckwerk geneigt und dem natirlichen Faser-
“?lan aus dem Streckwerk direkt in die Mitte der Hohl-
SPindel angeglichen. Zusétzlich gibt es noch eine Absau-
dung vor dem vorderen Zylinder, um diesen sauberzu-
F;agl(}en und die aus!a_ufende Fasermasse nach einem
st enbeCh' zu beseitigen. Dadurch wird ein moglichst
Orungsfreies Arbeiten gewahrleistet.

/:‘m Wichtigsten ist natirlich die Kontrolle der Faden-
zanr_lung_en, hauptsachlich fir den Grundfaden. Des-
ISt diese Maschine mit einem vierten Zylinder, ei-

nem Grundfadenzylinder, ausgeristet. Dieser ermdg-
licht eine Steigerung der Spindeldrehzahlen durch die
stufenlose Einstellung der Fadenspannung, was fir die
Ballongrosse oberhalb und unterhalb der Spindel ent-
scheidend ist. Gleichzeitig werden die Fadenspannungs-
schwankungen vom Abzug der Vorlagen eliminiert und
die Effektqualitdt erhéht.

Das Wichtigste ist jedoch fiir den Praktiker die schnelle
Einstellung und die Reproduzierbarkeit des Musters (Bild
19).

L 8
Listerzylinder Spindet

Bereitsteliung Not-Aus a-max Drehzahlabweichung

Bereilstellung
|

Betrieb

Kriechgang Schneligang

19

Nur durch Drehen eines Potentiometers werden Zylinder
oder Spindel stufenlos geregelt und die Einstellung digi-
tal angezeigt. Die Anderung der Einstelldaten der Effekte
— sprich Drehungen pro Meter, Uberlieferung, Lieferge-
schwindigkeit — wird stufenlos vorgenommen und kann
bei allen Geschwindigkeiten durchgefihrt werden.
Dabei gibt es noch einen Kriechgang. Hierbei wird die
Gestaltung der neuen Muster durchgefiihrt und vom Be-
dienenden die optimale Produktionsgeschwindigkeit
festgelegt. Wichtig ist, dass sich bei Anderung der Pro-
duktionsgeschwindigkeit keine Anderung im Bereich
des Verzuges, Uberlieferung und der Drehungen pro Me-
ter ergibt. Die eingestellten Verhaltnisse bleiben bei je-
der Anderung der Liefergeschwindigkeit konstant und
durch die genaue digitale Anzeige sind die Effektzwirne
jederzeit schnell reproduzierbar.

Die Hohlspindel (Bild 20) hat eine optimale Dampfung
und einen sehr ruhigen Lauf in allen Drehzahlbereichen.
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Bei der max. Spindeldrehzahl von 30000 U/min. betragt
das Nettogarngewicht der Fixierspule bis 200 Gramm.
Die Lieferung erfolgt aus der Hohlspindel heraus durch
ein Lieferzylinderpaar und geht weiter in den Aufwin-
dungsbereich Uber eine Nutentrommel, die mit einer
Storeinrichtung zur Verhinderung von Bildwicklungen
versehen ist (Bild 21). Aufwindungsmasse sind 250 mm
Durchmesser bei 6" Hub. Die Aufwindegeschwindigkeit
kann bis zu 150 m/min. betragen. Die Harte der Spulen
ist fUr die weitere Verarbeitung einstellbar.

Die wichtigste Frage ist jedoch die Grosse der Fixierspu-
le. Da gibt es ja auf dem Markt die verschiedensten

21

Grossen von 40 g bis (nach Prospektangaben) soy
800 g Garngewicht, und neuerdings auch die verschj
densten Erkenntnisse.

Nun ist es ja in der Zwirnerei eine bekannte Tatsach
dass es Uberall physikalische Gesetze gibt und ausse
dem Gesetze der Wirtschaftlichkeit. Diese haben s
auch bei dieser neuen Maschine wieder als anwendp;
bzw. als unumgéanglich herausgestellt.

Man weiss, dass auf der einen Seite die kleinere Fixig
spule wesentlich gréssere Stillstande der gesamten V;
schine zur Folge hat und andererseits bei grossererf
xierspule der Stromverbrauch exponential anstg
bzw. dadurch die Spindeldrehzahlen von der kleiner
Fixierspule unerreichbar sind. Ausser diesen physiki
schen Grenzen kann ein Praktiker die geforderte Qualit
nicht Gbersehen.

Fir unsere Konstruktion hiess die Aufgabe, ein Optimy
an Wirtschaftlichkeit und Qualitat fiir diese Maschine;
finden.

Diese komplizierte Problematik der Zusammenhin
mochten wir in einem Beispiel erlautern:

Es wird ein Bouclé Nmz 4 bei 25000 Upm, T/m = 3(
gezwirnt. Das Gewicht der Zwirnspule betragt 2,81
(Bild 22).

6’: 200_0 750 dhex

25
kg/h Produktion pro Maschine i
G,:IGOQ 250 dtex
204
|
|
2 Gy=80g 250 dtex |
|
|
104 ‘
5 Gﬁ‘l@g 250 dtex
-
0 g 3 0 4]
4 & 2 % 20 2% zasplwggﬁ G
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Das Diagramm zeigt, dass fiir jede Spindelzahl bei ¢t
chen Spindeldrehzahlen an einer Maschine eine Steif
rung der Produktion méglich ist, wenn das Gewicht¢
Fixierspule steigt, weil dadurch die Stillstandszeiten
bestimmte Produktionsperioden verkirzt werden.

Der Maschinenbauer versucht andererseits immer,
nem «unproduktiven» und teuren Antriebskopf mo
lichst viele Spindeln zuzuteilen, weil sich die Kosten W
Antriebskopf auf die produktiven Spindeln verteilen. D
Diagramm zeigt aber deutlich, dass eine beliebige V? 3
grosserung der Anzahl der Spindeln ohne Steigerungqf
Lénge des Fixierfadens, d.h. des Gewichtes, nicht m: !
lich ist. Wir sehen, dass die maximale Lange der Mas?' ¢
ne bei 40 g Fixierspule bei 12 Spindeln, bei 80 g bel* |
Spindeln, bei 160 g bei 36 Spindeln liegt. Die Lange®
Maschine wird in erster Linie durch die Grésse der 5!
standszeiten limitiert. Es gibt zwei Méglichkeitenlldr
Stillstandszeiten zu begrenzen. Entweder das Gew'
der Fixierspule zu vergrossern oder zu feineren Fix®
den Uberzugehen. Beide Méglichkeiten fiihren zuf Vf
grésserung der Lange des Fixierfadens. Anhand des .
grammes sehen Sie, dass eine weitere Steigerund”
Gewichtes der Fixierspule eine immer kleinere e
spielt.

a o
M e~ — pn e -
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Das nachste Diagramm (Bild 23) zeigt, wie sich die not-
wendige Leistung pro Spindel mit dem zunehmenden
Gewicht und Spindeldrehzahl dndert.

Bei 25.000 Upm der Spindel wird eine Leistung fiir eine
Schussspule von 150 g von 420 Watt pro Spindel not-
Wepdig. Eine Scheibenspule von 240 g benétigt bei der
dleichen Spindeldrehzahl 925 Watt und weitere Steige-
fung auf 340 g sogar 1400 Watt pro Spindel. Der Watt-
verbrauch pro Spindel ist Funktion der Spindeldrehzahl
n**, Bewicklungsdurchmesser D275 und steigt linear mit
dem" E}ewicklungshub H. Diese enorme Steigerung der
enotigten Leistung hat zur Folge, dass eine weitere
V8rgr6sserung des Gewichtes flr die Wirtschaftlichkeit
Ges Verfahrens keine Vorteile bringt. Nur in Randein-
Satzgebieten, besonders bei extrem groberen Zwirnen,
¢ aus zwirntechnologischen Griinden mit niedrigeren
EPlDdeldrehzahIen gezwirnt werden, kann eine grossere
Xierspule ihre Vorteile behaupten. Wir haben jedoch
S,Chon gesagt, dass flr den praktischen Einsatz nicht nur
& Wirtschaftlichkeit entscheidend ist, sondern auch
e Zwirnqualitat.

E:anﬁ_grosse Spule bringt bei hohen Spindeldrehzahlen er-
sichlcge Probleme in der Qualitdt des Effektzwirnes mit
en 'D esonders bei der Verwendung von Scheibenspu-
nurl1 urch den grossen Ballon und hoheren Fadenspan-
orgen bzw. Luftwiderstand wird der Fixierfaden unter
Wickzﬁnnung um den Effekt- und den Grundfaden ge-
kit sit.kDaS hat zur Folge, dass die Gesamtr_el_ssfestlg-
einevn t._'Zahlrelche Versuche haben bestatigt, dass

ergrosserung der Fixierspule tiber 250 g zur Redu-

zierung der Spindeldrehzahlen um ca. 20% und dadurch
der Produktion pro Spindel fihrt, wie schon oben bei der
Erwahnung der physikalischen Grenze angedeutet und
nun Uber Wirtschaftlichkeit, Stromverbrauch und Quali-
tat bewiesen.

Wie Sie aus dem Vorhergesagten entnehmen konnten,
haben wir uns entschieden, eine Hohlspindelmaschine
zu bauen, die fur einen breiten Einsatzbereich bei hoher
Produktion fir ungesteuerte Effektzwirne bestimmt ist.

Eine Hohlspindelmaschine erscheint nun als optimale
Lésung und die Fachwelt fragt sich mit Recht, ob man
ohne die klassische Effektzwirnmaschine in der Zukunft
vollkommen auskommt. Die Fronten zwischen den bei-
den Systemen haben sich inzwischen etwas geklart und
wir sind zu dem Ergebnis gekommen, dass dieses Hohl-
spindelsystem eine ganz bestimmte Art von Overfeed-

1.60 17000 | 110.00 4125.00

170 18500 110.00 388235
186 20000 37.00 ! 113265
i i
| |
§ i
347 15000 | 5§5.00 i 951.00
130 18000 32.00 147692
441176

136 15000 100.00

Fancy yar sampies and production daa calcuiated
with 100% efficiency Ak
i bt Bpasdhe spved | Tako uspeed | Production
o E aSoih
350 12300 8200 | 140500
1212 20000 a7.50 18317 |
883 20500 40,00 34800 |
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357 22500 91.00 152000 |
33 25000 13000 | 235600
430 22500 7550 | 105400
714 | 20000 4750 400.00
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% SAUR { : with 100% stficiency
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Effekten wirtschaftlich produziert, die sich zudem noch
durch eine ideale Gleichmaéssigkeit auszeichnen. Wir
mussen feststellen, dass sie sich jedoch im Griff auch
deutlich von den klassischen Effektmaschinen herge-
stellten Zwirnen unterscheiden. Dies hat einen techni-
schen Grund. Wahrend wir auf dem klassischen System
in der 1.Passage mehr Drehungen geben und in der
2. Passage eine niedrigere Anzahl in entgegengesetzter
Richtung, wird auf dem Hohlspindelsystem mit der glei-
chen Anzahl Drehungen fiir Effektbildung und Fixieren
gearbeitet und dies in gleicher Drehrichtung. Selbstver-
stéandlich hat der Garnproduzent technisch alle Moglich-
keiten, zum Beispiel durch die oben genannte Steuerung
der Grundfaden, durch ein Variieren in der Drehzahlertei-
lung und durch den Einsatz verschiedener Fixierfaden
mit "’S’’- oder "’Z"’-Drehung ein moglichst gleiches Bild
und gleichen Ausfall im Effekt zu erreichen. Wir missen
aber grundsatzlich feststellen, dass ein auf dem klassi-
schen System hergestellter Effekt auf der Hohlspindel
nicht ohne weiteres reproduziert werden kann, sondern
letztere eben einen spezifischen Effekt herstellt, den wir
auf seine Anwendungsmaoglichkeiten hin ebenfalls spe-
zifisch betrachten missen.

Wir mochten nun das Gesagte mit ein paar Beispielen
aus der Praxis untermauern:

Bild 24 zeigt die praktischen Produktionsdaten fir gro-
bere Effekte.

Bild 25 zeigt die praktischen Produktionsdaten fiir fei-
nere Effekte.

Bild 26 die Gleichmassigkeit bei einem Loop erflllt alle
Anforderungen, auch bei 25.000 Upm.

27

Effektgarn - Marktanteile
Fancy yarns - market shares
Fils fantaisie - Participation au marche
Hilos de fantasia - Participacion en el mercado
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Aber mit solchen Effekten kénnen wir doch allerhay
tun (Bild 27). Wir zeigen lhnen deshalb nochmals g
Bild Gber den Anteil der verschiedenen Effektzwirney
der Gesamtherstellung. Sie sehen, dass sich die Hoj
spindelmaschine  gegenliber der  konventionel
Maschine einen guten Platz im Markt erobert hat. Es gj;
jedoch noch eine gewisse Grauzone, die durch die Fy
gen des Ausfalles oder der Wirtschaftlichkeit beeinflyg
wird.

Zusammenfassung

Beim Vergleich des klassischen Ringzwirnverfahrensn
dem Hohlspindelverfahren fiir die Herstellung von ung
steuerten Effektzwirnen wurde folgendes festgestellt:

Wir gehen von der Voraussetzung aus, dass die notweg
digen Drehungen pro Meter bei der Hohlspindel etws
niedriger liegen als beim Auszwirn an der Ringzwirnm
schine, da wir ja die gleichen Eigenschaften, d.h.dx
gleiche Aussehen erreichen wollen.

Bei der Hohlspindel ist aber nur ein Arbeitsgang notwe
dig und die resultierenden Drehungen sind geringer, ¢
durch werden bei den Prozentzwirnen mit kontinuier
cher Herstellung erhebliche Zwirnkosteneinsparung
erzielt.

Fur den Nummernbereich Nmz 1 bis Nmz 12 konnt
wir folgende Daten ermitteln:

Bild 28 zeigt, dass die Produktion in kg pro Spindel ur
Stunde 4- bis 8-mal hoher liegt als beim Rir
zwirnverfahren.

Bild 29 Die Gesamtzwirnkosten pro kg sind 1,5 malb
2,5 mal niedriger.

Diese enorme Steigerung der Wirtschaftlichkeit kon
durch Herabsetzung der wichtigsten Wirtschaftlit
keitsparameter erzielt werden:

Bild 30 Die Investitionskosten pro kg sinken um @
1,5- bis 3,5-fache.

Bild 31 Energiekosten pro kg sinken um das 1,81
3,b-fache.

Bild 32 Die Personalkosten pro kg sinken um das !
bis 3,5-fache.

Bild 33 Die Raumkosten pro kg sinken um das 1,3-)
3,5-fache.

Auch dieses Verfahren wird in der Praxis an die Wr
schaftlichkeitsgrenzen anstossen. Besonders bei [
Herstellung von feineren Effekten, wo der Anteil derKf
pitalkosten pro Spindel hoher liegt und wo einep Bed
nung mehrere Maschinen zugeteilt werden mussen, V'
sie auslasten zu kénnen. Hier ist das klassische Verfi
ren wirtschaftlich immer noch interessant.

Dieses letzte Schaubild (Bild 34) fasst noch einmal ¢
oben Gesagte zusammen.

Es ist der Beweis, dass die Hohlspindelmaschine fiir ¢
speziellen Sektor der ungesteuerten Effektzwirne im b
stimmten Nummernbereich — ca. bis Nm 12 — ihren P¢
behaupten kann und wird.

Die erreichte Qualitat, die vom Markt bereits akzeptt
wurde, bietet dem Glatt-Spinner die Mdglichkeit, "
verhaltnisméassig niedrigen Investitionen eine Strukt
garn- bzw. Zwirnabteilung aufzubauen, mit der €f st
Angebotsspektrum erweitern kann.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass def Ev
fektzwirnmarkt, wie er sich mit der gesamten MU
rungsanforderung stellt, fir eine spezialisierte Ef'fek,
zwirnerei einen Maschinenpark erfordert, der zweél™
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schinentypen besitzt und zwar klassische Ringzwirnma-
schinen und solche des Hohlspindelverfahrens, fir An-
wendungsgebiete, die in diesem Vortrag klar definiert
wurden.

Wir hoffen, Ihnen heute einen ausfiihrlichen Uberblick
Uber den augenblicklichen Stand der Effektherstellung,
so wie wir ihn sehen, gegeben zu haben. Der Zweck die-
ses Aufsatzes ist, lhnen einen Uberblick Giber den Stand
der Technik in der Effektzwirnerei zu geben und lhnen
den Eindruck zu vermitteln, dass an der Weiterentwick-
lung auf diesem Gebiet sehr stark gearbeitet wurde und
wird, wobei statt der empirischen Arbeitsweise das ana-
lytisch, wissenschaftliche Vorgehen angewandt wird,
um fir Sie die besten Problemlésungen zu finden.
H. Weisser, M. Czapay
Saurer-Allma GmbH
8960 Kempten
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