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Zwirnerei

Der Markt für 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 dürfen Ihnen aus unseren Er-

fahrungen sagen, dass es wohl das Schwierigste über-
haupt ist, eine korrekte Terminologie zu finden. Nach der
alten Tatsache, dass für «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 Vollständigkeit einmal einiger-
massen zu kanalisieren bzw. sie einzugliedern (Bild 1).

/Wou//ne-Zw/rn:
Er ist wohl der einfachste von allen. Er besteht aus zwei
oder mehreren verschiedenfarbigen Fäden und erhält
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 ungünstig beeinflussen würde. Dafür
hat aber die Industrie inzwischen Lösungen gefunden.

Souc/é;
Der Effektfaden wird mit einer Überlieferung zugeliefert,
so dass sich enganeinanderliegende Schlingen bilden
können.

Loop - e/'n cöara/cfer/sf/scher Effe/ctzw/rn:
Es werden zwei Grundfäden eingesetzt. Diese bilden am
vorderen Zylinder ein Dreieck. Wird dazu ein Effektfaden
mit höherer Geschwindigkeit zugeliefert, so entstehen
kreisförmige Schiingen.

Sp/fzen-Frotfee;
Wird nach demselben Verfahren wie der Loop herge-
stellt. Der Effektfaden ist aber stark überdreht, so dass
er bei der Bildung der Schlinge spitzenförmig zusammen-
springt.

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

Wir unterscheiden grundsätzlich ungesteuerte und ge-
steuerte Effektzwirne. Bei ersteren wird zu einem
Grundfaden ein Effektfaden mit gleicher oder höherer
Geschwindigkeit kontinuierlich zugeliefert. Das unter-
schiedliche Verhältnis zwischen Grundfaden- und Ef-
fektfadengeschwindigkeit bildet den Effekt als solchen,
bleibt aber konstant und somit ist der Effekt gleichmäs-
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-
häufungen an vorbestimmten Stellen gebildet. Das
klingt natürlich furchtbar kompliziert, ist aber viel einfa-
eher, denn was wir als Materialanhäufungen bezeichnet
haben, sind Knoten, Flammen oder Raupen, die wir in
den Fäden kennen.
Auch diese Familien kann man noch einmal unterglie-
dem. Wenn als Effektanteil bereits gesponnene Garne
oder Filamentgarne eingesetzt werden, spricht man von
adeneffekten. Für diese Effektart sind grundsätzlich Ef-

fektmaschinen mit 2 Zylindern notwendig. Werden je-
doch als Bestandteil des Effektfadens sogenannte Vor-
Some eingesetzt wie z.B. Streckenband, Flyerlunte oder
jnisseurband, so spricht man von Spinneffekten und

diese Maschinen müssen mit 3 Zylinderpaaren ausgerü-
j>t®t sein, da sie ja verziehen müssen. Grundsätzlich ha-

sn diese Spinneffekte einen weicheren und voluminö-
seren Charakter.
Lassen Sie uns nun auf einige charakteristische unge-

euerte Fadeneffektzwirne eingehen (Bild 2).
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Spinnmaschinen adaptierten Apparaten effektförmig
ausgebildet worden sind.

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

Dies ist praktisch eine Synthese von Spinnerei und Zwir-
nerei. Wie schon festgestellt wurde, sind dazu 3-Zylin-
der-Maschinen notwendig. Charakteristisch für diese
Gruppe sind die Effekte, die durch S-förmige Einzwir-
nung des Effektfadens entstehen. Bezeichnungen dafür
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 Voluminösität 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 können auch in zwei
Gruppen, Fadeneffekte und Spinneffekte, aufgeteilt
werden.

Zu der ersten Gruppe - Fadeneffe/cte (ß/'/d 4j;
Wir kennen hier Knotenzwirne. Sie entstehen dadurch,
dass der Grundfaden in bestimmten Abständen 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 möglich, mehrfarbige
Knotenzwirne auf einmal herzustellen.

ßaupenzw/rne:

Sie entstehen ähnlich wie Knoten, nur dass der Grundfa-
den nicht zum Stillstand kommt, sondern der ihn liefern-
de Zylinder auf eine kleinere Geschwindigkeit umgestellt
wird und es somit zu dieser Strukturbildung kommt,
Wenn der Zylinder mit dem Grundfach kurzzeitig rück-

wärts läuft, werden sog. überzwirnte Raupen herge-

stellt.
Eine sehr verbreitete und modische Gruppe sind die

Flammen, die in die Familie von gesteuerten Spinneffek-
ten gehören (Bild 5).
Wir kennen die sog. Abreissflamme. Man liefert zwei

Grundfäden zu und lässt in diese über ein speziell ge-

steuertes Zylinderpaar verzogene Vorgarne zulaufen,
Diese zwirnen sich ein und werden nach der vorkalku-
Merten Einlieferungslänge durch Stoppen des Zylinders

abgerissen.
Reine Spinnflammen entstehen bei der Herstellung vor

Spinneffekten dadurch, dass der Verzug des Effektgar-

nes in bestimmten Abständen geändert wird.
Wir glauben, dass nun in Kürze die Hauptarten der Ef

fektzwirne definiert worden sind.
Wir sind natürlich überzeugt, dass man darüber noch

viel schreiben könnte und dass wohl auch darüber einige

Meinungsverschiedenheiten bestehen. Wir dürfen dies

aber auf die etwas schwierige Terminologie schieben.
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Effektgarn - Marktanteile

Fancy yarns - market shares

Fils fantaisie - Participation au marché

Hilos de fantasia - Participaciön en el mercado

Bild 6 zeigt Ihnen, dass die gesteuerten Effektzwirne in
ihrer Gesamtheit in der Welt natürlich von Land zu Land
sehr verschieden, ungefähr einen Marktanteil von 25%
haben, ein solcher von 75% entfällt auf die ungesteuer-
ten Effekte.

Lassen Sie uns nun einmal kurz auf die Herstellungsge-
biete und später dann auf die reinen Anwendungsgebie-
te eingehen (Bild 7).
Wir haben Ihnen eine Landkarte präpariert und in dieser
die Familienaufteilung von gesteuerten und ungesteuer-
ten Effektzwirnen eingetragen. Die Länder des Ost-
blocks wurden ausgelassen, weil diese marktmässig
nicht so gut einzuteilen sind, da sie ja praktisch keine
modische Eigenentwicklung haben. Eindeutig ist daraus
zu ersehen, dass das Zentrum der Effektherstellung
nach wie vor in Mitteleuropa mit den führenden Ländern
wie Grossbritannien, Bundesrepublik Deutschland, Ita-
'inn und vielleicht auch etwas in Frankreich und in Spa-
nien liegt.
Es hat uns jedoch immer wieder überrascht, wie wenig
der nordamerikanische Kontinent als solcher Effektzwir-
ne herstellt und verarbeitet. Schon von 1 965 an haben
wir versucht, in den Vereinigten Staaten einen Markt
aufzubauen. Man unterscheidet dort sehr streng zwi-
sehen den Fancy-Yarnen, d.h. also den Sophistaced-
Wimen, für die einfach noch kein so grosser Absatz be-

steht und den Novelty-Yarns, die auf Maschinen ein-
achster Bauart, meistens Umbauten, hergestellt wer-

und nur ein sehr bedingtes Anwendungsgebiet ha-
sn. Erst in letzter Zeit stellten wir ein zunehmendes In-
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teresse grösserer 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 Marktkapazität der Textilfabriken in
Amerika kennt, so ist der Effektfadenanteil an den ge-
samtverarbeitenden Fäden doch noch sehr gering und
repräsentiert 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 ändern können. Ver-
schiedene deutsche Gardinenfabriken sind nach Ameri-
ka übergesiedelt. Die europäische Strukturgardine ge-
winnt an Bedeutung und auch Oberbekleidungsfabriken
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anderen der Modeschöpfer durch immerwährende Ab

wechslung den Absatz anheben will. Dadurch tritt eir

Bedarf für den reinen Modesektor immer nur in grosse

ren Abständen auf. Noch 1960 und 1965 waren nicht

viele Spinnereien zu bewegen, in die EffektherstelluiK
einzusteigen, weil der Markt durch o.g. Umstände zu Ufr

sicher war und sie nicht wussten, wie sie die für Glatt

zwirnherstellung unrentable Effektzwirnmaschine in der

Zwischenzeiten einsetzen sollten. Jedoch sind die De

signer anderer Stoffherstellungsgebiete nicht ganz untä

tig geblieben und haben sehr gute Erfolge erzielt.

Deshalb erwähnen wir zuerst den Dekosektor.

Die Gardine ist ohne den Effektfaden heute nicht meb

denkbar. Es gibt wunderschöne Kreationen in mode'

nem oder rustikalem Charakter. Dies wird unterstütz

ANVH selector dt

ANV selectonit
CNCA-3 selectonit

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

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

Hochinteressant ist für uns die Entwicklung im Fernen
Osten. Dies umschliesst Australien, Neuseeland, Philip-
pinen, Korea, Formosa. Es haben sich ja und das ist be-
kannt, grosse Kapazitäten für Garnverarbeitung dort ge-
bildet. Das Interesse an der Herstellung von Effekten
wird immer grösser, wegen der Exportgelüste nach Eu-

ropa und USA. Bei ungesteuerten Effekten erleben wir
bereits eine sehr starke Belebung.

Auf der anderen Seite können 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 wunderschönsten
und verschiedensten Gebilde, die die Damenwelt immer
wieder begeistern. Die Modeschöpfer der modernen Zeit
haben sich des Effektes bemächtigt (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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durch die auf dem Kontinent eingezogene rustikale Wel-
le. Sie hat bereits vor Jahren den Einsatz von Effektzwir-
neri sehr stark erweitert.

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

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

fancy twister - sales

Votïwimen

f> operation

Aiszwimen (fixieren)

2. operation (binding)

2' opération (Sage)

Torsion final (lijacibn)

4*

Wir kommen nun zu den verschiedenen Herstellungsme-
thoden. Von diesen zu sprechen ist besonders interes-
sant, da in den letzten Jahren die Technologie der Effekt-
herstellung erweitert wurde. Wir möchten ausdrücklich
sagen, nicht geändert, 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, möglichst diese teure Art der Effektherstel-
lung zu verbilligen bzw. zu rationalisieren. Man zielte in
erster Linie natürlich auf die Vereinigung von beiden Pas-

sagen, d.h. den Fixierungsprozess möglichst mit in die
Effektherstellung selbst einzuschliessen. Diese Forde-
rung erfüllte 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.

den Verkauf von Effektzwirnmaschinen unserer Fabrik
im letzten Jahrzehnt aufgezeichnet. Grundsätzlich hat er
ja bereits 1960 begonnen. Aber die geschilderte Ten-
denz drückt sich doch als solche ganz deutlich aus.
Durch die Vergrösserung des Einsatzgebietes werden
mehr Effekte hergestellt und auf der anderen Seite mehr
Maschinen benötigt. Diese Aufwärtstendenz ist stark
verfolgbar überlagert in Spitzenform, jedoch hauptsäch-
lieh in Zeiten, in denen die Damenoberbekleidung bzw.
der Modeschöpfer sich wieder den Effekten zugewandt
hat. Dieses ist auch vor allen Dingen in der letztjährigen
und diesjährigen Saison aufgetreten. Erwähnenswert ist
dabei, dass die Heimtextilienmesse in Frankfurt auch
dieses Mal den anhaltenden Trend des Effektes z.B. in
den Dekostoffen bestätigt hat.

Rmgzwimen (klassisch)

Rtnglwtshng (classical)

Retordage â anneaux (classique)

Retorcrios a aratos iciâsicos)

ESP

HoWspmdelverlBhren

HoSow spmdie- system

Procédé a broche creuse

Sistema de huso hueco

13

Das Ho/i/sp/ncte/verfa/iren fß/'/d 73/:

Wie der Name schon sagt, ist die Hohlspindel das Haupt-
merkmal. In diese wird ein Grundfaden und ein Effektfa-
den zugeführt. 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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16

Zu den Einzelheiten der Maschine:

Im Gatter (Bild 16) können Streckenbänder aus Kanner

Fleyer- oder Finisseurspulen sowie Kreuzspulen fö

Grund- und Effektfaden vorgelegt werden. Wir habet

auf besonders grosse Vorlagen Wert gelegt, da wirf

eine sehr hohe Produktion haben, um dadurch die Wirt

schaftlichkeit zu steigern. Ein Fadenwächtersyster
(Bild 17) zur Überwachung der Grund- oder Effektfäder

17

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

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 Fäden zwischen zwei stehenden
Klemmpunkten gedreht werden, entsteht ein Falsch-
draht. Wenn die Fäden den Bereich zwischen den beiden
Klemmpunkten verlassen, können diese Fäden 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 Fäden
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 Fäden parallel laufen bzw. wird erst nach dem Drall-
geber eingezwirnt.

15

Aus diesem System entwickelte sich unsere neue Ma

schine, die ESP (Bild 1 5), die den Effektzwirn kontinuier-
lieh in einem Arbeitsgang herstellt. Das Endprodukt ist

eine fertige Kreuzspule von 6", 8" oder 10" Bewick

lungslänge und 250 mm Durchmesser, welche nicht

mehr fixiert werden muss.
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sowie eine optimale Vorgarnüberwachung erleichtern
die Bedienung und ermöglichen eine wesentlich schnei-
lere Behebung von Fadenbrüchen.
Dadurch können je nach Nummernbereich und Effektart
die Maschinen bis zu 32 Spindeln haben.

18

Daseingebaute Streckwerk hat die Aufgabe (Bild 18),
das Vorgarn auf die gewünschte 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 für Faserlängen von 30
tun bis 160 mm Stapellänge. Zur Verarbeitung gelangen
natürlich wie bei Effekten gefordert, alle Chemiefasern,
Naturfasern und deren Mischungen. Ein grosser Vorteil
'st, dass die Unterzylinder nicht mehr verstellt werden
ntussen. Der Gesamtverzug geht von 5- bis 55-fach. Zur
Verhütung von Wickelbildung auf dem Zylinder, was
^tillstand bedeuten würde, ist die Flohlspindel zum
treckwerk geneigt und dem natürlichen Faserauslauf

eus dem Streckwerk geneigt und dem natürlichen Faser-
auslauf aus dem Streckwerk direkt in die Mitte der Hohl-
Spindel angeglichen. Zusätzlich gibt es noch eine Absau-
jjung vor dem vorderen Zylinder, um diesen sauberzu-
alten und die auslaufende Fasermasse nach einem
Paenbruch ^ beseitigen. Dadurch wird ein möglichst

a urungsfreies Arbeiten gewährleistet.
^rn wichtigsten ist natürlich die Kontrolle der Faden-
ha^b^gen, hauptsächlich für den Grundfaden. Des-

'st diese Maschine mit einem vierten Zylinder, ei-

nem Grundfadenzylinder, ausgerüstet. Dieser ermög-
licht eine Steigerung der Spindeldrehzahlen durch die
stufenlose Einstellung der Fadenspannung, was für die
Ballongrösse oberhalb und unterhalb der Spindel ent-
scheidend ist. Gleichzeitig werden die Fadenspannungs-
Schwankungen vom Abzug der Vorlagen eliminiert und
die Effektqualität erhöht.

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

19

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

Die Hohlspindei (Bild 20) hat eine optimale Dämpfung
und einen sehr ruhigen Lauf in allen Drehzahlbereichen.
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20

Bei der max. Spindeldrehzahl von 30000 U/min. beträgt
das Nettogarngewicht der Fixierspule bis 200 Gramm.
Die Lieferung erfolgt aus der Hohlspindel heraus durch
ein Lieferzylinderpaar und geht weiter in den Aufwin-
dungsbereich über eine Nutentrommel, die mit einer
Störeinrichtung 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 Härte der Spulen
ist für die weitere Verarbeitung einstellbar.

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

21

Grössen von 40 g bis (nach Prospektangaben) sog:
800 g Garngewicht, und neuerdings auch die verschit
densten Erkenntnisse.

Nun ist es ja in der Zwirnerei eine bekannte Tatsact«
dass es überall physikalische Gesetze gibt und ausse
dem Gesetze der Wirtschaftlichkeit. Diese haben sit

auch bei dieser neuen Maschine wieder als anwendbt
bzw. als unumgänglich herausgestellt.

Man weiss, dass auf der einen Seite die kleinere Fixiei

spule wesentlich grössere Stillstände der gesamten Mi

schine zur Folge hat und andererseits bei grösserer F

xierspule der Stromverbrauch exponential ansteig
bzw. dadurch die Spindeldrehzahlen von der kleinere

Fixierspule unerreichbar sind. Ausser diesen physikai
sehen Grenzen kann ein Praktiker die geforderte Qualiti

nicht übersehen.

Für unsere Konstruktion hiess die Aufgabe, ein Optimur

an Wirtschaftlichkeit und Qualität für diese Maschine!
finden.

Diese komplizierte Problematik der Zusammenhang
möchten wir in einem Beispiel erläutern:

Es wird ein Bouclé Nm^ 4 bei 25000 Upm, T/m 30t

gezwirnt. Das Gewicht der Zwirnspule beträgt 2,8)
(Bild 22).
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Das Diagramm zeigt, dass für jede Spindelzahl bei gif

chen Spindeldrehzahlen an einer Maschine eine Steigt

rung der Produktion möglich ist, wenn das Gewicht*
Fixierspule steigt, weil dadurch die Stillstandszeiten t
bestimmte Produktionsperioden verkürzt werden.

Der Maschinenbauer versucht andererseits immer,f
nem «unproduktiven» und teuren Antriebskopf moj

liehst viele Spindeln zuzuteilen, weil sich die Kosten vor

Antriebskopf auf die produktiven Spindeln verteilen. Di

Diagramm zeigt aber deutlich, dass eine beliebige Vf

grösserung der Anzahl der Spindeln ohne Steigerung*
Länge des Fixierfadens, d.h. des Gewichtes, nicht moj

:

lieh ist. Wir sehen, dass die maximale Länge der Masel i

ne bei 40 g Fixierspule bei 12 Spindeln, bei 80 g bei' i

Spindeln, bei 160 g bei 36 Spindeln liegt. Die Längec-

Maschine wird in erster Linie durch die Grösse der St
j

Standszeiten limitiert. Es gibt zwei Möglichkeiten, »

Stillstandszeiten zu begrenzen. Entweder das Gewic j

der Fixierspule zu vergrössern oder zu feineren Fixien
^

den überzugehen. Beide Möglichkeiten führen zur»'

grösserung der Länge des Fixierfadens. Anhand desu
^

grammes sehen Sie, dass eine weitere Steigerung ^

Gewichtes der Fixierspule eine immer kleinere
^

spielt.
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.Schufispute
250 mm lang
50 mm Auflen 0
Netfogarn ca 150 gr

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

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

Eine Hohlspindelmaschine erscheint nun als optimale
Lösung 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 geklärt und
wir sind zu dem Ergebnis gekommen, dass dieses Hohl-
spindelsystem eine ganz bestimmte Art von Overfeed-

33 1.30 18000 32.00 1 476.92

38 1.36 15000 100-00 4 411.76

Leistungsmessung Hohtspindet ESP
Fix faden Nm 20

Das nächste Diagramm (Bild 23) zeigt, wie sich die not-
wendige Leistung pro Spindel mit dem zunehmenden
Gewicht und Spindeldrehzahl ändert.

Bei 25.000 Upm der Spindel wird eine Leistung für eine
Schussspule von 150 g von 420 Watt pro Spindel not-
wendig. Eine Scheibenspule von 240 g benötigt bei der
gleichen Spindeldrehzahl 925 Watt und weitere Steige-
wng auf 340 g sogar 1400 Watt pro Spindel. Der Watt-
verbrauch pro Spindel ist Funktion der Spindeldrehzahl
i Bewicklungsdurchmesser D^® und steigt linear mit
dem Bewicklungshub H. Diese enorme Steigerung der
Benötigten Leistung hat zur Folge, dass eine weitere
Wrgrösserung des Gewichtes für die Wirtschaftlichkeit
des Verfahrens keine Vorteile bringt. Nur in Randein-
^gebieten, besonders bei extrem gröberen Zwirnen,
die aus zwirntechnologischen Gründen mit niedrigeren
Bpindeldrehzahlen gezwirnt werden, kann eine grössere
ixierspule ihre Vorteile behaupten. Wir haben jedoch

schon gesagt, dass für den praktischen Einsatz nicht nur
die Wirtschaftlichkeit entscheidend ist, sondern auch
die Zwirnqualität.

u 1®grosse Spule bringt bei hohen Spindeldrehzahlen er-
ebliche Probleme in der Qualität des Effektzwirnes mit

' besonders bei der Verwendung von Scheibenspu-
Durch den grossen Ballon und höheren Fadenspan-

ngen bzw. Luftwiderstand wird der Fixierfaden unter
^Spannung um den Effekt- und den Grundfaden ge-

ickelt. Das hat zur Folge, dass die Gesamtreissfestig-
ein S"*" ^hlreiche Versuche haben bestätigt, dass

® "ergrösserung der Fixierspule über 250 g zur Redu-
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Effekten wirtschaftlich produziert, die sich zudem noch
durch eine ideale Gleichmässigkeit auszeichnen. Wir
müssen feststellen, dass sie sich jedoch im Griff auch
deutlich von den klassischen Effektmaschinen herge-
stellten Zwirnen unterscheiden. Dies hat einen techni-
sehen Grund. Während 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 für Effektbildung und Fixieren
gearbeitet und dies in gleicher Drehrichtung. Selbstver-
ständlich hat der Garnproduzent technisch alle Möglich-
keiten, zum Beispiel durch die oben genannte Steuerung
der Grundfäden, durch ein Variieren in der Drehzahlertei-
lung und durch den Einsatz verschiedener Fixierfäden
mit "S"- oder "Z"-Drehung ein möglichst gleiches Bild
und gleichen Ausfall im Effekt zu erreichen. Wir müssen
aber grundsätzlich feststellen, dass ein auf dem klassi-
sehen System hergestellter Effekt auf der Hohlspindel
nicht ohne weiteres reproduziert werden kann, sondern
letztere eben einen spezifischen Effekt herstellt, den wir
auf seine Anwendungsmöglichkeiten hin ebenfalls spe-
zifisch betrachten müssen.
Wir möchten nun das Gesagte mit ein paar Beispielen
aus der Praxis untermauern:
Bild 24 zeigt die praktischen Produktionsdaten für grö-
bere Effekte.
Bild 25 zeigt die praktischen Produktionsdaten für fei-
nere Effekte.
Bild 26 die Gleichmässigkeit bei einem Loop erfüllt alle
Anforderungen, auch bei 25.000 Upm.

27

Effektgarn - Marktanteile

Fancy yarns - market shares

Fils fantaisie - Participation au marché

Hilos de fantasia - Participaciôn en el mercado

•

' /

Aber mit solchen Effekten können wir doch allerhanc

tun (Bild 27). Wir zeigen Ihnen deshalb nochmals da;

Bild über den Anteil der verschiedenen Effektzwirne $

der Gesamtherstellung. Sie sehen, dass sich die Hohl

spindelmaschine gegenüber der konventionell®
Maschine einen guten Platz im Markt erobert hat. Es gib

jedoch noch eine gewisse Grauzone, die durch die Fra

gen des Ausfalles oder der Wirtschaftlichkeit beeinfluss
wird.

Zusammenfassung

Beim Vergleich des klassischen Ringzwirnverfahrens ml

dem Hohlspindelverfahren für die Herstellung von ungt

steuerten Effektzwirnen wurde folgendes festgestellt:

Wir gehen von der Voraussetzung aus, dass die notwet

digen Drehungen pro Meter bei der Hohlspindel etwa:

niedriger liegen als beim Auszwirn an der Ringzwirnm»
schine, da wir ja die gleichen Eigenschaften, d.h.da:

gleiche Aussehen erreichen wollen.

Bei der Hohlspindel ist aber nur ein Arbeitsgang notwer

dig und die resultierenden Drehungen sind geringer, da

durch werden bei den Prozentzwirnen mit kontinuierl
eher Herstellung erhebliche Zwirnkosteneinsparunge
erzielt.

Für den Nummernbereich Nm^ 1 bis Nm^ 12 konnte

wir folgende Daten ermitteln:

Bild 28 zeigt, dass die Produktion in kg pro Spindel ur

Stunde 4- bis 8-mal höher liegt als beim Ring

zwirnverfahren.
Bild 29 Die Gesamtzwirnkosten pro kg sind 1,5 malbi;j

2,5 mal niedriger.

Diese enorme Steigerung der Wirtschaftlichkeit könnt

durch Herabsetzung der wichtigsten Wirtschafte
keitsparameter erzielt werden:

Bild 30 Die Investitionskosten pro kg sinken um da

1,5- bis 3,5-fache.
Bild 31 Energiekosten pro kg sinken um das 1,8- bi:

3,5-fache.
Bild 32 Die Personalkosten pro kg sinken um das 1,8

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

3,5-fache.

Auch dieses Verfahren wird in der Praxis an die Witt

schaftlichkeitsgrenzen anstossen. Besonders bei dt

Herstellung von feineren Effekten, wo der Anteil derKa

pitalkosten pro Spindel höher liegt und wo einep Bedif

nung mehrere Maschinen zugeteilt werden müssen, if

sie auslasten zu können. Hier ist das klassische Verfal

ren wirtschaftlich immer noch interessant.

Dieses letzte Schaubild (Bild 34) fasst noch einmal da

oben Gesagte zusammen.

Es ist der Beweis, dass die Hohlspindelmaschine für de

speziellen Sektor der ungesteuerten Effektzwirne imbf

stimmten Nummernbereich - ca. bis Nm 12 - ihren Pia

behaupten kann und wird.

Die erreichte Qualität, die vom Markt bereits akzeptis

wurde, bietet dem Glatt-Spinner die Möglichkeit, f
verhältnismässig niedrigen Investitionen eine Strukti

garn- bzw. Zwirnabteilung aufzubauen, mit der er se

Angebotsspektrum erweitern kann.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass der
E

fektzwirnmarkt, wie er sich mit der gesamten Mus

rungsanforderung stellt, für eine spezialisierte Eff&

Zwirnerei einen Maschinenpark erfordert, der zwei &*
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Ringzwirnen ' Hohlspindel

Investitionskosten pro kg

Produktion in kg/Spindelstunde

IT

Ringzwirnen Hohlspindel

Gesamt-Zwirnkosten pro kg

Rinazwirnen Hohlspindel
32

Raumkosten pro kg

Hohlspindel

Personalkosten pro kg

schinentypen besitzt und zwar klassische Ringzwirnma-
schinen und solche des Hohlspindelverfahrens, für An-
wendungsgebiete, die in diesem Vortrag klar definiert
wurden.
Wir hoffen, Ihnen heute einen ausführlichen Überblick
über den augenblicklichen Stand der Effektherstellung,
so wie wir ihn sehen, gegeben zu haben. Der Zweck die-
ses Aufsatzes ist, Ihnen einen Überblick über den Stand
der Technik in der Effektzwirnerei zu geben und Ihnen
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 für Sie die besten Problemlösungen zu finden.

H. Weisser, M. Czapay
Saurer-Allma GmbH

8960 Kempten

Energiekosten pro kg

Ringzwirnen
33

"ingzwirnen

poo Kg

k
Ringzwirnen Hohlspindel

Hohlspindel


	Zwirnerei

