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Abb. 9: Zum Spulen von Restspulen auf Kreuzspulen wird der Typ
RC 6-KR eingesetzt, der als Einzelaggregat oder...

Abb. 10: ...als einseitige Maschine mit sechs Spuleinheiten
arbeiten kann

eine hohe Spulgeschwindigkeit bei schonender Faden-
fihrung. Das Einzelspindelknotsystem erreicht Nutzef-
fekte auch bei hoher Knotzahl zwischen 75-90%. Die
systematische Entwicklungsarbeit fiihrte zu einer funk-
tionssicheren und zuverldssigen Maschine. Weltweit
laufen bereits Gber 30 000 Spulstellen.

kettenwirk-praxis 3/81, Obertshausen

Zetteln und Scharen

Entspricht die Kettvorbereitung in
produktiver und qualitativer Hinsicht der
schnellen Entwicklung in der
Kettenwirkerei?

Die Kettenwirkerei hat in den letzten Jahren eine schnel-
le Entwicklung genommen. Durch Einfilhrung der Schie-
bernadeln, neue kinematische Ablaufe, elektronische
Steuerungselemente usw. konnten die Maschinenge-
schwindigkeiten betrdchtlich erhoht, zum Teil verdop-
pelt werden, und das Spektrum der zu verarbeitenden
Garne wurde erheblich ausgeweitet. Durch Einsatz neu-
er Garne, die in vielen Fallen' noch vor kurzem als dus-
serst kritisch angesehen wurden, und Herstellen an-
spruchsvoller Stoffqualitdten stiegen auch die Anforde-
rungen an die Kettvorbereitung — sowohl in qualitativer
wie in produktiver Hinsicht.

Die Karl Mayer Textilmaschinenfabrik GmbH hat daher
Anstrengungen unternommen, Qualitdt und Produktivi-
tat in der Kettenwirkerei durch die entsprechende Garn-
vorbereitung weiter zu verbessern, indem jeder Faden
und auch die Fadenschar wahrend der gesamten Schar-
phase kontrolliert wird und somit Kettbaume mit mog-
lichst optimaler Qualitat erzielt werden kdnnen. Hierzu
wurde ein aufeinander abgestimmtes System entwik-
kelt, das sich inzwischen in der Praxis hervorragend be-
wahrt hat und mit dem Schéargeschwindigkeiten bis
1200 m/min moglich sind. Die einzelnen Komponenten
dieses Systems (Abb. 2) sind bereits in der «kettenwirk-
praxis» ausfihrlich beschrieben worden, jedoch soll in
diesem Beitrag das gesamte System vorgestellt werden,
das sich vor allem aus folgenden «Bausteinen» zusam-
mensetzt.

1. Weiterentwickelte und neue Scharmaschinentypen,
von denen im Rahmen dieser Betrachtung aus der
breiten Palette im besonderen auf den Typ DSV
50/30 und deren besondere Konstruktionsmerkmale
eingegangen werden soll.

2. Fadenspannungsregler KFD, der Unterschiede in der
Fadenspannung von Spule zu Spule und innerhalb je-
der Spule kompensiert und Abzugsgeschwindigkei-
ten von 1200 m/min und mehr erlaubt, ohne - oder
mit nur sehr geringer — Erhéhung der Fadenzugkraft
und unabhangig vom Spulendurchmesser.

3. Walzenaggregat WA mit geregeltem Eigenantrieb,
mit dessen Hilfe alle Teilkettbdume eine Partie mit
gleicher Fadenspannung bewickelt werden, das
heisst bei gleicher Schéarlange auch exakt gleiche
Umfange der bewickelten Teilkettbdume.

4. Das Programm an Schargattern wurde der Tendenz
zu grésseren Spulenabmessungen folgend modifi-
ziert, wobei das neuentwickelte Drehrahmengatter
GD Il besondere Erwdhnung verdient.

1. Direkt-Scharmaschine DSV 50/30 und 65/30

Die neueste Maschine im Mayer-Scharmaschinenpro-
gramm ist der Typ DSV (Abb. 2), dessen elektronisches
Thyristor-Steuersystem eine konstante Fadenzugkraft
und Abzugsgeschwindigkeit mit einer Genauigkeit von
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Direkt-Scharmaschine DSV

Drehrahmengatter GD II

i
e

Positiv angetriebenes Walzenaggregat WA

Kompensations-Fadenspannungsregler KFD

Abb. 1: Systemibersicht Gber eine moderne Mayer-Scharanlage

+ 1% garantiert und einem konstanten Bremsweg in-
nerhalb jedes Baumes, der bei der hochsten Schérge-
schwindigkeit nie héher als 6 m ist. Mit einem energie-
sparenden  Gleichstromantrieb werden Abzugsge-
schwindigkeiten bis zu 1200 m/min erreicht. Die DSV
50/30 bzw. 65/30 kann sowohl mit als auch ohne Press-
walze getrieben werden. Die Kettbdume werden form-
und kraftschlUssig direkt angetrieben und durch den Fa-
deneinlauf Gber Umlenkwalze und positiv gesteuertes,
dem Baumdurchmesser folgenden Riet wird ein hervor-
ragender Kettbaumaufbau erzielt. Die DSV-Direktschar-
maschine kann umgestellt werden auf das Schéren von
ginem oder zwei Kettbdumen.

Arbeitsbereiche: Die DSV-Baureihe wird fir zwei Ar-
beitsbereiche hergestellt; jeweils fir 76cm (30")
Flanschdurchmesser bei 20 cm Kerndurchmesser.

- DS 50/30 fiur Kettbaumlangen von 53-127cm
(21-50"") oder zwei Teilkettbdume bis je 53 cm

- DSV. 65/30 flur Kettbaumldngen von 53-165cm
(21-65"") oder zwei Teilkettbdume bis je 71 cm

Baumantrieb: Der Antrieb erfolgt durch einen energie-
sparenden Spezial-Gleichstrom-Nebenschlussmotor,
dessen Rotorachse so dimensioniert und gelagert ist,
dass sie gleichzeitig als rechtes Baumlager dient. Die
Charakteristik des Motors ist, dass er sein volles Dreh-
moment bereits im unteren Drehzahlbereich entwickelt.
Flr beide Typen stehen zwei Leistungsgrossen zur Ver-
fagung:

— bis 1000 m/min Schérgeschwindigkeit 9kW

— bis 1200 m/min Schéargeschwindigkeit 11 kW

far eine Gesamtfadenspannung von

— 640N bei 53 cm (21"’) Flanschdurchmesser

— 460N bei 76 cm (30"’) Flanschdurchmesser
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Abb. 2: Variabel einsetzbare Direkt-Scharmaschine DSV 50/30

Uberlaufwalze Fadenschar

Hauptriet
(schwenkbar
und
changierend)

Vorriet

Kettbaum

Bremsleistung

@ 300 @ 400 @ 800 @ Baum

Abb. 3: Stets gleiche Bremswege und niedrige Fadenspannung
wahrend des Abbremsens durch die elektronisch gesteuerte
Hauptbremse, die auf den Baumdurchmesser abgestimmt ist.

1 x 42 — 50/30"

-

2 x 21%/21"
2 x 21%/30"

-

T
R
e 4

Abb. 4: Der Kettbaum wird durch den seitlich verschiebbaren
Antriebsmotor elektro-mechanisch gespannt, wobei die Spannkraft
durch eine Rutschkupplung einstellbar ist (oben). Zwei Teilkettbdume

(unten) werden durch den verschiebbaren Antriebsmotor und das
Gegenlager elektro-mechanisch gespannt.

Abb. 5: Uberlaufwalze mit changierndem, schwenkbarem Hauptriet

Bremssystem: Alle Bremsen fir Umlenkwalze, Haupt-
motor, Presswalze und Walzenaggregat haben die glei-
che Bremscharakteristik. Die Bremsleistung der Baum-
bremse betragt 3600 Nm bei 9kW bzw. 2 x 1600Nm
bei 11kW. Durch die programmierte, elektronische
Bremssynchronisierung wird ein konstanter Bremsweg
far den Kettbaum wéahrend der gesamten Schérphase
gewahrleistet, der bei héchster Geschwindigkeit und
grosstem Kettbaumdurchmesser 6 m nicht Uberschrei-
tet (Abb. 3).

Regelsystem und elektronische Steuerung: Wie bereits
erwahnt, verfligt die DSV (ber eine elektronische Thyri-
stor-Steuerung fir die Regelung der Schirgeschwindig-
keit und die Konstanthaltung der Abzugsgeschwindig-
keit, wie auch fir das Bremssystem. Die konstante
Abzugsgeschwindigkeit wird erreicht durch die elektro-
nische Steuerung der Ankerspannung uber Tachogene-
rator an der Uberlaufwalze nach dem «lIst-Sollwert»-
Vergleichsverfahren mit einer Genauigkeit von + 1%.
Die Schirgeschwindigkeit ist stufenlos von 150-1000
bzw. 1200 m/min einstellbar. Ebenfalls stufenlos erfolgt
die Beschleunigung von O bis zur voreingestellten Ge-
schwindigkeit innerhalb von 8 oder wahlweise 12s.

Baumbefestigung: Hauptmotor und Gegenlager sind
zum Spannen der Kettbdume elektro-mechanisch ver-
schiebbar und durch Drehmomentkupplung gesichert.
Beim Schéaren von zwei Teilkettbdumen ist das Mittella-
ger ortsfest eingebaut (Abb. 4). Die Aufnahme der Kett-
bdume erfolgt durch selbstspannende und -zentrierende
Spannfutter fir 114,4 oder 152,6 mm-Bohrungen.

Be- und Entladen: Das Be- und Entladen der Teilkettbau-
me erfolgt durch ein elektro-mechanisches Ein- und Aus-
legesystem.

Presswalzen-Einrichtungen: Die DSV kann sowohl mit
als auch ohne Andriick- bzw. Presswalze arbeiten. Der
Anpressdruck ist einstellbar und erfolgt durch eine Spe-
zialfedereinrichtung, kombiniert mit einer elektro-
mechanischen Dampfung gegen Vibrationen. Die Press-
walze(n) wird durch eine elektromotorische Einrichtung
bestitigt, gesichert gegen Baumbeschadigung durch
eine Freilaufkupplung. Die Presswalze(n) ist dynamisc_h
ausgewuchtet, ihr Koiper besteht aus Hartpapier mit
Stahlkantenschutz, ihre Oberflache ist glatt, gegebe-
nenfalls befilzt. Das Umstellen von einer auf zwei Press-
walzen oder zum Arbeiten ohne Presswalze geschieht
innerhalb weniger Minuten. Zusétzlich zur Bremssyn-
chronisierung hebt die Presswalze bei «Stop» innerhalb
von 0,15s um 10 mm ab.
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Fadenfiihrung: Die vom Walzenaggregat zugefihrte Fa-
denschar lauft Uber eine Umlenkwalze zum Kettbaum.
Zwischen Umlenkwalze und Kettbaum befindet sich ein
2 oder 3teiliges Stiftnadelriet in V-Form, das durch Pho-
todioden stets dem Einlaufwinkel der Fadenschar folgt
(Abb. 5). Fadenuberlaufwalze und Rieteinrichtung kon-
nen gemeinsam von 0—-20 mm changieren.

2. Kompensations-Fadenspannungsregler KFD

Der Kompensations-Fadenspannungsregler KFD (Abb. 6)
arbeitet nach dem reinen Umschlingungsprinzip mit hy-
draulischer Dampfung, integrierter Fadenbruchiberwa-
chung und nach Bedarf zuschaltbarer Vorspanneinrich-
tung. Mit dem Kompensations-Fadenspannungsregler
KFD bzw. KFD-SP oder KFD-T (Abb. 7) werden von der
Spule kommende Fadenspannungsunterschiede ausge-
glichen, und zwar innerhalb der Spule — von voll bis leer
- und von Spule zu Spule. Es sind Abzugsgeschwindig-
keiten bis 1200 m/min moglich, ohne oder mit nur sehr
geringer Erhéhung der Fadenzugkraft (Abb. 8). Es wer-
den Spannungsspitzen durch hydraulisches Dampfen
der Kompensationswippe absorbiert und damit wird ein
ruhiger Fadenlauf erreicht. Die gemeinsamen Vorteile
der KFD-Kompensations-Fadenspannertypen sind fol-
gende:

- Kompensation von Spannungsunterschieden der vor-
gelegten Spulkorper

- Fadengeschwindigkeiten von 1200 m/min und mehr,
ohne oder mit nur geringer Erhéhung der Fadenzug-
kraft (Abb. 8) und dies unabhangig vom Spulendurch-
messer

- Absorbieren von Spannungsspitzen durch hydrauli-
sche Dampfung der Kompensationswippe, dadurch
ruhiger Fadenlauf

- Durch hermetisch geschlossene und integrierte, elek-
tronische Fadenbruchwachter — Typenbezeichnungs-
zusatz «A» — werden mogliche Fadenbriche in unmit-
telbarer Nahe des Spulkorpers erfasst. Eine Faden-
bruchanzeige wird optisch signalisiert

- Der Kompensations-Fadenspannungsregler ist un-
empfindlich gegen Verschmutzung, da keine offenlie-
genden drehbaren Teile vorhanden sind (wartungsarm
und stérungsfrei)

- Eine schnelle Verdnderung der Grundeinstellung kann
durch gruppenweise Verkettung jeweils aller in einer
Senkrechten angeordneten Fadenspanner erreicht
werden.

3. Walzenaggregat WA mit ‘geregeltem Eigenan-
trieb

Walzenaggregate, auch Ausgleichswalzen genannt,
sind in Verbindung mit Direkt-Scharmaschinen schon
seit ca. 20 Jahren bekannt. lhre Aufgabe ist es, die vom
Schérgatter kommende Fadenschar auf ein méglichst
gleiches Spannungsniveau zu bringen, das heisst unter
den vom Gatter mit unterschiedlicher Fadenspannung
einlaufenden Faden einen Ausgleich zu schaffen. Ob-
wohl inzwischen der KFD-Kompensations-Fadenspan-
nungsregler entwickelt wurde, der die Fadenspannun-
gen bereits im Schargatter kompensiert, sind heute Wal-
Zenaggregate mit regelbarem Eigenantrieb ein massge-
bendes Glied im neuen Mayer-Direktscharsystem. Mit
dieser Einrichtung werden Schargeschwindigkeiten von
1000-1200 m/min erreicht (Abb. 9).

Abb. 6: Fadendurchlauf durch den Kompensations-
Fadenspannungsregler KFD

Das Walzenaggregat verfligt Gber zwei, von einem
Gleichstrommotor angetriebene Walzen, um die die Fa-
denschar gefiihrt wird. Die (untere) Einlaufwalze ist in
einer Schwinge gelagert, die es erlaubt, die Umschlin-
gungswinkel der Fadenschar zu verandern, um so die er-
forderliche Reibung und somit Mitnahme der Faden-
schar moglichst optimal und fadengerecht einzustellen.
Eine am zweiten Wellenende des Walzenaggregates be-
findliche Lamellen-Magnetbremse ist mit dem Bremssy-
stem der Scharmaschine synchronisiert.

Das regelbar angetriebene Walzenaggregat garantiert in
elektronischer Verbindung mit der Direkt-Scharmaschi-
ne eine standig gleiche Fadenzugkraft, unabhdngig von
der jeweiligen Schérgeschwindigkeit und sorgt dafir,
dass der Fadenzugkraftverlauf von der vollen bis zur lee-
ren Spule mdglichst gleichmassig ablduft (Abb. 10).

Abb. 7: Kompensations-Fadenspannungsregler KFD
Links: 2—12 g Spannung (KFD), vorwiegend fur Filamentgarne von
dtex 17-200 und Fasergarne feiner als dtex 200 (Nm 50)



488

mittex 12/81

Mitte: 10-30 g Spannung (KFD-SP) fir Fasergarne von dtex 20-140
(Nm 7-50) oder Filamentgarne der gleichen Starke

Fadenscharspannungs-Messbarre: Das Walzenaggregat
ist mit einer feinfihligen Fadenspannungs-Messbarre
ausgestattet, deren Kennwert eingestellt werden kann,
abhangig von der Fadenzahl und der gewiinschten Fa-
denzugkraft pro Faden, z.B. 1200 Fadden a 5cN=
6000cN = 60N (6kp). Zwischen dem Walzenaggregat
und der Direktscharmaschine findet ein standiger elek-
tronischer «lst-Sollwert»-Vergleich statt. Bei der gering-
sten Abweichung zur eingestellten Fadenspannung wird
die Drehzahl des Walzenaggregates automatisch korri-
giert. Das garantiert, dass alle Teilkettbdume mit glei-
chem Garn und mit gleicher Einstellung auch mit glei-
cher Fadenzugkraft bewickelt werden und somit den
gleichen Umfang aufweisen bei einer Toleranz von maxi-
mal = 1mm, bezogen auf 76 cm (30"’) Flanschdurch-
messer. Ein weiterer Vorteil, der auch beim nicht positiv

CN 1
A (40,0)

30 ‘ /

20 2
KFD
10
300 600 1000 m

Abb. 8: Fadenzugkraftvergleich zwischen dem Kompensations-
Fadenspannungsregler (KFD), einer herkémmlichen Teller-
Umschlingungs-Fadenbremse (1) und einer zentral angetriebenen
Teller-Umschlingungs-Fadenbremse (2)

Rechts: 70-300 g Spannung (KFD-T) fur dicke Garne, wie Teppich-
und technische Garne, grober als tex 100

angetriebenen Walzenaggregat gegeben ist, ist ein ab-
solut ruhiger Fadenlauf und damit eine geringe Quote an
Fehlstopps beim Einsatz optisch-elektronischer Faden-
Uberwachungseinrichtungen.

Walzenaggregate, die anstelle eines geregelten Eigenan-
triebes mit einer regelbaren Induktionsbremse ausge-
stattet sind, werden dann eingesetzt, wenn Garne verar-
beitet werden, die mit einer héheren Fadenzugkraft ge-
schart werden sollen. Das Walzenaggregat hat dann die
Aufgabe, das Fadenspannungsniveau der gesamten Fa-
denschar durch induktives Verzogern der Walzen zu er-
hohen. Diese Einrichtung wird dann eingesetzt, wenn
mittlere und starkere Garne geschéart werden sollen.
Dann kann die Einstellung der Fadenspannungsregler
auf dem Wert fiir das feinere Garn belassen werden und
der notwendige Ausgleich fiir das starkere Garn kann
durch die Induktionsbremse erfolgen.

4. Schirgatter

Die Forderungen nach grosseren Lauflangen moglichst
ohne Knoten sowie Kosteneinsparungen in der Spinne-
rei und im «Folge-Prozess» hatten gréssere Spulenab-
messungen zur Folge. FUr diese Grossraumspulen wur-
den sich beim Magazin-Schérverfahren sehr grosse Gat-
terabmessungen ergeben, so dass flr diese Spulen Gat-
ter mit Einzelaufsteckung vorteilhafter sind, wie:

Normalgatter: Vorteilhaft sind bei diesem Gattertyp die
niedrigen Investitionskosten, jedoch wird flr die Bestiik-
kung und das Anknoten mit neuen Spulen die Produk-
tionszeit unterbrochen.

Wagengatter: Die Spulengatter beim Wagengatter wer-
den ausserhalb des Gatters parallel zur Betriebszeit be-
stlckt und lediglich zum Abschneiden der Faden, das
Ein- und Ausfahren der Wagen und das Anknoten der
Faden, wird der Arbeitsablauf unterbrochen. Diese Gat-
terversion ist dann interessant, wenn die Spulenwagen
fir den innerbetrieblichen Transport dienen konnen,
z.B.von der Spinnerei, Zwirnerei Uber die Kontrolle zur
Kettbaumvorbereitung.
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Abb. 9: Walzenaggregat WA mit geregeltem Eigenantrieb durch
Gleichstrommotor (oder mit Induktionsbremse gebremst) fur
konstante, stédndig kontrollierte Fadenspannung
(Fadenspannungsausgleich), die im grossen Bereich zentral wahlbar
ist

Drehrahmengatter: Das Bestiicken mit vollen Spulen
wie auch die Entnahme der abgelaufenen Hiilsen erfolgt
wahrend des Maschinenlaufes, lediglich fir das Ab-
schneiden bzw. Anknoten der Fadden und Drehen der
Spulenrahmen wird die Produktion unterbrochen
(Abb. 12). Diese Gatterkonzeption stellt fir einen konti-
nuierlichen Arbeitsablauf beim Schéaren von Grossraum-
spulen die wirtschaftlichste Losung dar. Das Drehen der
Spulenrahmen, das Aus- bzw. Einfahren der Rahmen mit
den Fadenspannungsreglern und das Abschneiden der
Faden konnen sowohl manuell und wahlweise auch
nach einem Programm automatisch erfolgen.

Abb. 10: Verlauf der Fadenzugkraft bei voller (a), halbvoller (b) und
fast leerer (c) Spule. Die obere Diagrammreihe zeigt die Fadenzugkraft
vor dem Walzenaggregat, die untere Reihe nach dem Walzenaggregat

N

Abb. 12: Drehrahmengatter GD Il

Die Wirtschaftlichkeit des Drehrahmengatters

Zum Beurteilen der Wirtschaftlichkeit des Drehrahmen-
gatters GD Il gegenlber anderen Gatterarten, missen
folgende Kriterien berlicksichtigt werden: Platzbedarf,
Investitionsbedarf, Bedienungsaufwand, Wartungsauf-
wand und Produktivitat.

- Platzbedarf: Aus dieser Sicht gesehen, benétigt das
Drehrahmengatter GD Il fast den geringsten Platz, da
keine zusatzlichen Wagen oder Einrichtungen notwen-
dig werden. Einen noch geringeren oder fast gleichen
Platzbedarf benotigt das Normal-Gatter im Ein-Gatter-
System, jedoch ist mit einem solchen Gatter die Wirt-
schaflichkeit gegenliber anderen Systemen nicht ge-
geben. Der Platzbedarf eines Normal-Gatters im Zwei-
Gatter-System ist mehr als doppelt so hoch als beim
Drehrahmengatter. Wenn der Platzbedarf eines Dreh-
rahmengatters mit dem Faktor 1 angenommen wird,
wiurden fir andere Gatter folgende Faktoren gelten:

0,95
2,46

1. Normalgatter, 1-Gattersystem

2. Normal-Gatter, 2-Gattersystem

3. Wagengatter mit einem Satz zusatzlicher
Wagen 1,5

4. V-Gatter 1,6

5. Drehrahmengatter mit Abschneidautomatik 1,0

6. Magazingatter 2,5

Wie aus diesem Vergleich ersichtlich ist, schneidet
das Drehrahmengatter fast am besten ab. Ebenso ist
die Kapazitdt des Drehrahmengatters jederzeit bis
1600 Faden erweiterungsfahig. Der langlich-parallele
Aufbau ermdglicht die beste Platznutzung vor allem
bei mehreren Gattern, die nebeneinander aufgebaut
sind.

- Investitionsbedarf: Der Investitionsbedarf, der im Zu-
sammenhang mit dem Preis der gesamten Anlage zu

a c
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Abb. 13: Lohnkostenvergleich zwischen verschiedenen Gatterarten

sehen ist, hat auf die Wirtschaftlichkeitsberechnun-
gen keinen grossen Einfluss.

Bedienungsbedarf: Bei allen sechs genannten Anlagen
wird eine Scharerin und eine Hilfskraft benotigt. Be-
darf und Nutzung des Hilfspersonals héngen sehr
stark von Garnqualitat und Spulenfassungsvermoégen
ab.

- Wartungsaufwand: Die Kosten fur Ersatzteile, Lager-

haltung und Wartung sind bei vollautomatischen Gat-
tern verstandlicherweise hoher als bei Magazin- oder
Normal-Gattern, sie spielen aber in der Wirtschaftlich-
keitsberechnung nur eine zweitrangige Rolle.

- Produktivitdt: Auf die Produktivitdt haben vor allem

Schargeschwindigkeit und Stillstandszeiten einen
grossen Einfluss. Die Schargeschwindigkeit wird be-
stimmt von der Garnqualitdt, von der Art der Faden-
spannungsregler, vom Luftwiderstand, von der Bal-
lonbildung und der resultierenden Fadenspannung.
Eine weitaus grossere Bedeutung als die Schéarge-
schwindigkeit haben die Stillstandszeiten. Allgemein
liegt der Nutzeffekt einer Schéaranlage zwischen 30
und 50%. Um den Nutzeffekt der Schéranlagen zu
verbessern, missen samtliche Stillstandszeiten analy-
siert und auf ein Minimum gesenkt werden. Die Still-
standszeiten setzen sich aus folgenden Einzelzeiten
zusammen:

a) Kettbaum einlegen und reinigen, ausspannen und
abnehmen

b) Behebung von Fadenbriichen

c) Spulenwechsel (anteilig pro Baum)

Zu a: Stillstandszeiten zum Einlegen und Reinigen,
Ausspannen und Abnehmen eines Kettbaumes wer-
den durch Einsatz von halbautomatischen Spannvor-
richtungen auf ein Minimum reduziert. Die Zeiten, die
fir das Reinigen der Kettbdume benotigt werden, sind
von der Schnelligkeit der Bedienung abhangig; durch
den Einbau von Kriechgeschwindigkeiten wurden Vor-
aussetzungen geschaffen, um die Zeiten so kurz wie
maglich zu halten.

Zu b: Die Garnqualitat entscheidet Gber die Anzahl der
Stillstdnde durch Fadenbriiche. Um die Zeiten fiir die
Fadenbruchbehebung erheblich verkirzen zu kénnen,
mussen folgende Voraussetzungen geschaffen wer-
den:

— Das Gatter so kurz wie moglich, um die Laufwege
des Personals zu verklirzen

— Aussenabzug, wodurch die Laufwege der Bedie-
nung im Vergleich zum Innenabzug im Durchschnitt
um das 2,5fache verklirzt werden

— Ubersichtlicher Einzug der Fadenschar

— Fadenbruchabstellung direkt an der Spule
— Sofortiger Stopp des Kettbaumes

- Keine Fehlstopps

— Kurze Einlaufzeiten

Diese Voraussetzungen werden von der geschilderten
Mayer-Scharanlage voll erfallt.

Zu c: In der Regel sind die Stillstdnde durch Spulen-
wechsel die zweitlangsten Zeiten nach denen fir die
Fadenbruchbehebung. Zum Verkilrzen dieser Still-
standszeiten bestehen folgende Mdéglichkeiten:

— Moglichst grosse Spulen einsetzen

- Leere Hiilsen gegen volle Spulen wéahrend des Sché-
rens austauschen

— Zum Aufstecken der Spulen mechanische Vorrich-
tungen verwenden, die die Oberflache der Garnkér-
per nicht beschéadigen

- Fadenanfdnge an den neuen Spulen so fixieren,
dass sie schnell und einfach im Griffbereich liegen
(Fadenbereithalter einsetzen)

— Die Abschneidzeiten fur die Faden der alten Spulen
kénnen durch automatische Abschneidvorrichtun-
gen reduziert werden (beim GDIl ca.90s fir 600
Faden)

— Die Anknotzeiten werden durch Einsatz von Hand-
knoter und gelibten Fachkraften verkirzt. Durch
ausfahrbare Rahmen wird beim Drehrahmengatter
GDII fur die Bedienung zwischen Fadenspannungs-
regler und Spulenwéanden genug Platz geschaffen,
um sich frei bewegen zu kénnen

- Die Anfahrzeiten nach dem Spulenwechsel sind
sehr davon abhangig, ob die Spulen sauber aufge-
steckt wurden und ob sich die Spulen nach dem
Transport in einem einwandfreien Zustand befin-
den.

Diese Voraussetzungen werden vom halbautomati-
schen Drehrahmengatter GD Il erfullt. Der Partiewech-
sel dauert bei diesem Gatter in der Regel bei 600 Faden
weniger als 20 min. Kostenvergleichsrechnungen zeigen
deutlich den Vorsprung des Mayer-Drehrahmengatters
(Abb. 13).

Durch das Drehrahmenprinzip werden die Stillstandszei-
ten der Schéaranlage auf ein Minimum reduziert. Der ge-
ringe Platzbedarf des Gatters bewirkt niedrigere Platzko-
sten sowie Bedienungsfreundlichkeit durch kurze Wege.
Das Gatter ist mit einer Blas- und Absaugvorrichtung
ausgestattet. Dadurch bleibt die Anlage sauber und die
Putzzeiten werden extrem niedrig.

— Produktionsbeispiel: Beim Vergleich zwischen Dreh-
rahmen- und Normalgatter mit jeweils 600 Abzugs-
stellen, dtex 250 (Nm 40) Baumwolle, 2,2 kg (netto)
Spulengewicht, 330kg (netto) Kettbaumgewicht,
800 m/min Schargeschwindigkeit und angenommen
1 Fadenbruch/1 Mio.m. Es ergeben sich an Stil-
standszeiten pro zu scharendem Kettbaum beim

- Drehrahmengatter GD |1 600: 5 min
— Normalgatter GN 600: 45 min
Der Nutzeffekt liegt beim ‘

- Drehrahmengatter GD |1 600 bei: 50%
- Normalgatter GN 600 bei: 29%

Durch den Einsatz des Drehrahmengatters GD Il gegen-

Gber einem Normalgatter ist je nach Fall eine Produktivi-

tatssteigerung von ca. 75% zu erwarten.
kettenwirk-praxis 3/81, Obertshausen
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Tensoscan®
Automatische Uberwachung der
Fadenzugkrafte beim Schiren

Mdoglichkeiten

- Beim Zetteln und Scharen laufende Uberwachung der
Einzelfadenzugkrafte.

- Vermeidung von Spannfaden:
Gestorte Faden mit Gberhohter Fadenzugkraft werden
durch Blinklicht angezeigt.

- Aufzeichnung des Fadenzugkraftprofils tber die Fa-
denscharbreite zur Kontrolle der Gleichmassigkeit von
Faden zu Faden.

Beschreibung

Das Fadenschar-Abtastgerdt TENSOSCAN dient zur
Messung und Uberwachung der Einzelfadenzugkrafte
beim Schéaren und Zetteln. Ein elektrisch angetriebener
Messwagen fahrt mit konstanter Geschwindigkeit quer
tber die Breite der Fadenschar auf zwei Fadenfihrungs-
stangen hin und her und fuhlt mittels eines Taststiftes
die Zugkraft der Faden der Reihe nach ab. Das Uber ein
flexibles Kabel verbundene elektrische Steuer- und Kon-
trollgerat verstarkt und analysiert die Messimpulse. Er-
tastet das Gerat einen Faden mit Uberhéhter Zugkraft,
die einen vorgegebenen einstellbaren Grenzwert Uber-
schreitet, so wird eine Warnblinklampe ausgel6st und
der Messwagen bleibt am erkannten Faden stehen.
Durch Betéatigen einer Rickstelltaste setzt sich der Ab-
tastvorgang wieder fort.

Ferner besteht die Mdglichkeit, bei Auslésung des Grenz-
wertschalters:die Schar- oder Zettelmaschine zu stop-
pen. Dazu befindet sich am Kontrollgerat ein entspre-
chender Ausgang, der mit der Steuerung der Maschine
verbunden werden kann.

Messprinzip

Die Fadenschar wird Uber drei Fadenleitstangen leicht
abgelenkt und durch ein Riet gefiihrt. Die beiden dusse-
ren Stangen dienen dem Messwagen gleichzeitig als
Laufschienen. Am Messwagenboden ist eine Gleitkufe
angebracht, die einen ca.2cm breiten Teil der Faden-
schar nach unten wegdrickt. Die zwischen der Gleitku-
fe und der einen &usseren Fadenleitstange Uberlaufen-
den Faden werden der Reihe nach durch den Taststift
des Messwagens kurzseitig wie ein Saite vertikal ausge-
lenkt, wobei die zur Fadenzugkraft proportionale Aus-
lenkkraft mit einem induktiven Aufnehmer gemessen
wird.

Anwendung

Das TENSOSCAN-Gerat erméglicht eine laufende Uber-
wachung der Einzelfadenzugkrafte beim Scharen und
Zetteln mit einer Abtastgeschwindigkeit von ca. 300 F&-
den/min.

Die Hauptanwendung des Gerétes gilt der sofortigen Er-
kennung von gestorten Faden mit Gberhohter Scharzug-
kraft, die sonst im angefarbten Gewebe als Spannfaden
sichtbar wiirden. Je nach Feinheit des Garns ladsst sich
die Grenzwertvorgabe (ber einen weiten Bereich ein-
stellen.

Durch Anschluss eines Schnellschreibers besteht die
Maglichkeit, das Fadenzugkraftprofil (ber die Faden-
scharbreite aufzuzeichnen, anhand dessen die Gleich-
massigkeit der Zugkraft von Faden zu Faden beurteilt
werden kann.

Tensoscan an einer Zettelmaschine

Messanordnung i =
: Messwagen I i
: Fadentaster i a b
: Gleitkufe " ol
: Fadenleitstange ! i
: Riet

® Q0 To

Technische Merkmale

ca. 315
1,25 mm Fadenabstand oder ca. 550 Faden/min bei
0,7 mm Fadenabstand.

— Stufenlose Grenzwertvorwahl der Fadenzugkraft von
1 bis 75 cN oder 2 bis 150 cN.

— Leuchtpunktskala mit Grenzwertmarkierung zur Beob-
achtung der Messimpulse.

— Abtastgeschwindigkeit Faden/min  bei
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Registrierte Messimpulse
Impulshéhe = Fadenzugkraft
Impulsabstand = Fadenabstand
Pfeil: Impuls eines gestérten Fadens

— Schaltfunktionen bei Grenzwertliberschreitung:

— Blinklicht;
— Stopp des Messwagenantriebs;
— Maschinenstopp Uber aktiven Ausgang.

— Fernbedienungsausgang fir zusatzliche Rickstellta-
ste und Blinkleuchte.

— Schreiberausgang fiir Messimpulse.

- Messwagenantrieb schaltbar mit dem Schnellauf der
Scharmaschine. Richtungsverkehr Gber Annédherungs-
schalter.

— Automatische Nullpunktkorrektur des Messsystems.

— Kontaktlose Ausfiihrung aller Schaltfunktionen und
vergoldete Steckverbindungen. ;

Enka AG
Werk Oberbruch
D-5138 Heinsberg (Rhid.)

Enka GmbH, Rorschach

Technik

Multibar-Raschelmaschinen jetzt mit
elektronischer Mustersteuerung

Die Karl Mayer Textilmaschinenfabrik GmbH hat ein vol-
lig neuartiges Musterungssystem flr mehrbarrige Ra-
schelmaschinen entwickelt, mit dem sich die Muster-
wechselzeit von teilweise mehreren Stunden drastisch
auf wenige Minuten reduziert. Damit schrumpft die
Ristzeit auf einen Wert, der in der Kalkulation fast ver-
nachlassigt werden kann.

Das neue System ist ein elektronisch gesteuertes Sum-
men-Mustergetriebe, das sich durch zwei wesentliche
Merkmale auszeichnet:

— Der Versatz der Legebarren erfolgt ohne Kettenglieder
— die Mustersteuerung erfolgt durch einen Mikrocompu-
ter

Mit dem neuen System ist es erstmals gelungen, ohne
die bisher Ublichen Musterkettenglieder, Versatzbewe-
gungen zu erreichen, die eine wirtschaftliche Produk-
tionsgeschwindigkeit und eine technisch exakte Ar-
beitsweise zulassen.

Bei dem elektronisch gesteuerten Summen-Musterge-
triebe werden die Musterungsdaten von einer Magnet-
bandkassette vor Produktionsbeginn in den Magnetbla-
senspeicher des Mikrocomputers der Raschelmaschine
Uberspielt. Der Mikrocomputer gibt wahrend der Pro-
duktion Musterimpulse an das Summengetriebe. Auf
magneto-mechanischem Wege wird dann flir jede Ma-
schenreihe der benottigte Versatzweg durch Stellglieder
zusammengesetzt (= Summe).

Angewendet wird die neue elektronische Steuerung fir
Raschelmaschinen zum Herstellen von:

Spitzen: MRS 42 SU
MRS 56 SU
Gardine: MRGF 31/16 SU

MRGF 31/12 SU
Elastikartikel: MRE 36 SU
MRE 48 SU

Die Textilindustrie und besonders die Spitzen-, Gardi-
nen- und Elastikindustrie wird durch diese neu entwik-
kelte Mustersteuerung entscheidende Impulse erhalten.
Mit dem neu vorgestellten Konzept werden neue Wege
aufgezeigt, die den heutigen Forderungen nach kosten-
sparender Produktion und Flexibilitat voll entsprechen.

Energie

Energiesparmaoglichkeiten bei
Klimaanlagen der Textilindustrie'

DK 628.84.003.1:677.620.97

Etwa 40% des Endenergieverbrauchs der Bundesrepu-
blik Deutschland fallen in der Industrie an [1]. Zur Redu-
zierung des Energieeinsatzes wird heute grundséatzlich in
allen Bereichen geprift, welche Einsparméglichkeiten
bestehen. So wurden in den letzten Jahren auch in der
Textilindustrie Untersuchungen durchgefihrt, die zu-
néchst an Einzelbeispielen, dann aber auch grundsatz-
lich in Abhangigkeit von der Art des Produktionsprozes-
ses Hinweise zu energetisch besonders wirtschaftlicher
Betriebsfihrung geben [2]. Im April und Mai 1979 wur-
den in zwei Seminaren die Ergebnisse dieser Arbeit ei-
nem grosseren Kreis von Textilfachleuten vorgestellt®.
Allerdings wurde dabei das Thema «Klimaanlagen»
weitgehend ausgeklammert, und daher soll in diesem
Rahmen gezeigt werden, welche Bedeutung die Kli-
maanlagen, gemessen am Energieeinsatz fir die Produk-
tion, haben.
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