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Bild 4
Abgaswiéarmerlickgewinnung dank sauberer Erdgas-Abgase bei Cilan-
der AG, Herisau: Die Abgase werden auf 20°C abgekihlt und damit
30000 Liter Warmwasser a 50°C erzeugt. Energieeinsparung: tber
10%.

Schiussfolgerung

Die neue LRV bringt Grenzwerte fir SO, und NO,, \el-
che fir Feuerungsanlagen in der Schweiz erhebliche
Konsequenzen haben kdénnen. Als ginstigste Ldsung
erscheint in vielen Fallen die Umstellung auf Erdgas/Ol-
Mischbetrieb. Hier kénnen an bestehenden Kesseln mit
bewéhrten Industriebrennern alle Grenzwerte nicht nur
unterschritten, sondern bei relativ méassigen Zusatzin-
vestitionen auch noch interessante Energieeinsparun-
gen realisiert werden.

M. Stadelmann
Genossenschaft Usogas

Fordertechnik

Eines fiir alle ~ das Lastaufnahmemittel

fiir Hohlzylinder wie Coils, Haspeln, Trommeln,
Spulen usw.

Foto links: Lastaufnahmemittel fiir Hohlzylinder fiir schmales Lade-
gut in engster Hebeposition.

Rechts: gleiches Lastaufnahmemittel ausgefahren flr extrem grosse
Breiten.

Ein einziges Lastaufnahmemittel flr Hohlzylinder mjt
extrem unterschiedlichen Ladngen — die rationelle Lg.
sung ist eine neuentwickelte Teleskop-Coilzange.

Mit dem extrem grossen Greifbereich von 500-200¢
mm und der Tragféhigkeit von 35 Tonnen, lassen sich
mit diesem Gerat fast alle anfallenden Transportaufga.
ben sicher bewerkstelligen.

Die Technik: Elektromechanisch betriebene Zangenar-
me untergreifen die Last — der Antrieb schaltet b
Lastberiihrung automatisch ab - und eine Kontrol-
leuchte

signalisiert den richtigen Zugriff. Auch bei schmalem
Ladegut fahren die Zangenarme nicht Uber das Fiih-
rungsgehduse hinaus — das ist besonders vorteilhaft,
wenn platzsparend gelagert werden muss. Aus siche-
rer Entfernung kann mit dem Motor-Drehwerk die Last
zum zentimetergenauen Absetzen in jede gewdlnschte
Richtung gedreht werden.

Wahlweise wird die Zange auch mit anderer Tragfahig-
keit und Greifweite gefertigt.

R. Stahl AG, Fordertechnik
8953 Dietikon

Technik

Technologische Anwendungsmdaglich-
keiten von Dref 2-Garnen, hergestelit aus
Sekundarfasern

I} Entwicklungsstufen:

Das Friktionsspinnen setzte mit seinen Garnabzugsge
schwindigkeiten bis zu 250 m/min einen Meilenstein
gegenliber dem bis dahin wirtschaftlichsten Spinnver-
fahren, dem Rotorspinnverfahren, welches sich im
mittleren Feinheitsbereich bei ca. 120 m/min bewegt.

Das Rotorspinnverfahren eignet sich aufgrund seines
Garnbildungsprozesses kaum zur Herstellung von Muk
tikomponentengarnen oder Verarbeitung von Substan
dard-, Regenerat oder Abfallfasern, stellt jedoch seiner
seits in der Entwicklung die wirtschaftliche Alternative
zum Ringspinnverfahren dar, welches max. Garnab-
zugsgeschwindigkeiten von 30 m/min erlaubt. Diese
klare Abstufung der Geschwindigkeiten ergibt sich aus
den verfahrensspezifischen Grenzen des jeweiligen
Spinnsystems. So sind beim Ringspinn- und Rotor-OF-
Verfahren klare Abhéngigkeiten der erzielbaren Drefr
zahlen von den zu bewegenden Massen ersichtlich.

Diese Grenzen koénnen durch maschinentechniscbe
Entwicklungen nur graduell verbessert werden. Beim
Friktionsspinnverfahren hingegen findet eine vollstandr
ge Befreiung von den Maschinenmassen statt. Aus
schliesslich die Masse des Garnendes rotiert im Garm
bildebereich, so dass ein Drehungspotential von nahé
zu beliebiger Hohe erreicht werden kann.
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Die limitierende Grenze stellt nicht die Masse des rotie-
renden Garnendes dar, sondern die Verweilzeit des Gar-
nes in der Garnbildzone. Dies erklart die sprunghafte
entwicklung der Garnabzugsgeschwindigkeit gegen-
iiber den konventionellen Spinnverfahren.

sowohl beim Ringspinnverfahren als auch beim Rotor-
OE-Spinnverfahren ist der Garnbildeprozess untrennbar
mit einer hohen Garnabzugsspannung verbunden. Beim
Friktionsspinnverfahren fehlt diese systembedingte
Kraftkomponente vollstdndig. Die Folge ist ein Garnbil-
deprozess mit sehr geringen Fadenbruchzahlen.

1) Friktionsprinzip/Spinnprinzip

Das Funktionsprinzip des Friktionsspinnens beruht auf
der Zufiihrung eines Faser/Luftgemisches zu einer perfo-
rierten Fangflache, unter der eine Absaugvorrichtung
angeordnet ist. (Fig. 1)

Fﬁl(lionsspinnpﬁnzip

mechan.

1\\ Faser + Luft ‘

Faservlies

Bild 1

Auf der Fangflache erfolgt die Trennung der Fasern von
der Luft, wobei die Fasern, ein Faservlies bildend, in Be-
wegungsrichtung der. perforierten Fangflache zu einer
mechanischen Eindrehwalze transportiert werden. Die
Eindrehung erfolgt auf rein mechanischer Basis mit Hilfe
der Eindrehwalze, wobei das Faservlies durch den Ab-
wélzvorgang zwischen Eindrehwalze und perforierter
Fangflache eingerollt und als Garnverband senkrecht zur
Zuflihrrichtung abgezogen wird. Dieses Funktionsprin-
Zip bildete die Basis fiir zahlreiche Patentanmeldungen
und Maschinenkonstruktionen in den 60er-Jahren. Die
erzielbaren Eindrehwirkungen mit Hilfe der geschilder-
ten Vorrichtungen waren auf Grund des indifferenten

Stabilitdtszustandes des Garnbildeprozesses eher be-
scheiden,

Der wesentliche Vorteil des Dref-Spinnverfahrens ge-
geniiber allen anderen vorhergegangenen Varianten
besteht in der Ausbildung beider Trommeln als Sieb-
rommeln sowie in der Anordnung zweier, einander zu-
gekehrter Saugzonen im Zwickelbereich. Die mit dem
Luftstrom dem Spinnaggregat zugefihrten Fasern bil-
den nicht mehr ein Vlies, das Uber eine Faserfangflache
dem Eindrehbereich zugefiihrt wird, sondern die einzel-
nen Fasern werden unmittelbar an das rotierende Garn-
e”‘?e angelagert und zum Garnverband verdrillt. Die
erzielbare Garndrehung ist einerseits von den Trommel-
drehzahlen und andererseits von der Intensitét der Ab-
Saugung abhangig. (Fig. 2)

DR. Emst Fehrer Patente  DREF

fmen Perforierte Trommeln

Einander zugekehrte Saugzonen
Gamdrehung von Trommeldrehzahl und
Absaugung abhingig

Bild 2

Dref 2-Grobgarnspinnmaschine

Mitte 1977 wurde die Friktionsspinnmaschine Dref 2 zur
Herstellung von Grobgarnen im Bereich von Nm
0,25-10 (4000-100 tex) auf dem Markt eingefihrt. In-
zwischen sind weltweit Gber 4000 Spinnstellen im indu-
striellen Einsatz, wobei das dem Spinnverfahren entge-
gengebrachte Interesse an der Flexibilitat und in der ho-
hen Wirtschaftlichkeit des Verfahrens begriindet ist.

a) Prinzip: (Fig 3)

-\ (DREFE
() D prinzipiel

Einlofisystem
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Bild 3

Die Auflésung der Einzelfaser erfolgt durch eine rasch
rotierende Kardentrommel, wobei fir den Rickhalt und
das Ausspannen des Faserbandes ein speziell ausgebil-
detes Einzugssystem sorgt. Von der Kardentrommel
werden die Einzelfasern durch die Fliehkraft abgel6st
und, durch einen Luftstrom unterstitzt, in den Zwickel-
bereich zwischen den beiden perforierten Spinntrom-
meln abgelegt. An der Oberfldche der beiden mit glei-
cher Drehrichtung umlaufenden Spinntrommeln werden
die Fasern durch einen mechanischen Abwalzvorgang
eingedreht. Die Absaugung der Forderluft durch die per-
forierten Spinntrommeln unterstitzt diesen Vorgang.

Der Garnaufbau erfolgt von innen nach aussen durch
Ubereinanderlagern und Eindrehen von Einzelfasern,
wodurch eine innige Faserverbindung gewahrleistet
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wird. Bei der Zuflihrung von mehreren Lunten werden
die Fasern der vom Abzug am entferntesten Lunte im
Garninneren eingebunden.

Das gesponnene Garn wird durch Abzugswalzen aus der
Garnbildezone mit Geschwindigkeiten bis zu 200 m/min
abgezogen und auf Kreuzspulen aufgespult.

b) Verfahrensvergleich: (Fig. 4)

Streichgarn- Halbkammgarn- Open-End- M
verfahren verfahren Rotorverfahren System
Streichgarn- Halbkammgarn- 2 tambourige 1 tambourige
krempel krempel Krempel Krempel
3 tambourig *
250 kg/h 250 kg/h
150 kg/h 250 kg/h Vorlagegewicht | Vorlagegewicht
v bis max. 8 g/m 15-30 g/m
Florteiler $
erste Strecke erste Strecke
zweite Strecke [zweite Streckel
Nitschelwerk dritte Strecke *
Streichgarn- Halbkammgarn- OE-Rotor-
ringspinn- ringspinn- maschine
maschine maschine . W,z,
20-30 m/min 30-40 m/min 90-120 m/min 100-200 m/min
Bild 4

c) Rohstoffpalette:

- Alle Arten von Synthesefasern wie PES, PAC, PP, PA,
Viskose, etc. und deren Mischungen im nachstehen-
den dtex- und Stapelbereich:

1,7-17 dtex

10-20 mm

Ausnahme: PP- und PA-Fasern im Bereich 10-60 mm
und 1,7-6,7 dtex. In Mischungen kénnen PP- und PA-
Fasern mit groberem Titer und grésseren Stapellangen
zu einem geringen Prozentsatz (bis zu ca. 30%) verar-
beitet werden.

— Spezialfasern wie Aramid-Fasern, PAN-, PVA-, PVC-,
Carbon- und Glasfasern und deren Mischungen.

— Alle Arten von Naturfasern wie Flachs, Leinen, Jute in
Mischungen (homogene oder separate Zuflihrung) mit
Baumwolle oder Synthesefaser und 100% Wolle so-
wie Wollmischungen.

- Tierhaare wie Ziegen- oder Pferdehaar in Mischungen
mit anderen Fasern.

— Alle Arten von Abfallfasern wie Baumwoll-, Woll- und
andere Faserabfélle sowie Regenerat- und Substan-
dard-Fasern und textile Abféalle. (Konfektionsabfall,
Webkantenabfall, Filamentabfalle etc.)

— Diverse Filamentseelen (Multi-, monofibrillierte, hoch-
feste oder texturierte Filamente), metallische Drahte,
Zwirne, Abfall-Filamente etc. als Kernmaterial fir Dref
2-Garne.

d) Anwendungsgebiete:

Jute- und BW-Abfall-Mischungen fiir Kabelftll-, Tep-
pichfill- und Sommersandalen-Garne (Fig. 5)

Auf herkdmmlichen juteverarbeitenden Spinnmaschinen
bestehen derzeit grosse Rohstoff- und Produktivitéts-
probleme. Da der Rohstoff Jutefasern durch Preiserhd-
hungen und Marktknappheit den klassischen Juteverar-
beitern derzeit und voraussichtlich in den néchsten 1-2
Jahren grossere Probleme bereitet, besteht nicht nur die
zwingende ldee sondern die einzige Alternative darin,

durch Beimischung von anderen Fasern in einem grésse.
ren Verhaltnis als bisher oder 100% Ersatz der Jute.
faser, eine wirtschaftliche Ldsung zu finden.

Bild 5

In der konventionellen Spinnerei konnten bisher auf-
grund der vorliegenden technischen Mdglichkeiten Jute-/
BW-Abfallmischungen oder Jute-/PP-Regenerat-Faser-
Mischungen im Bereich von 85%/15% oder 90%/10%
eingesetzt werden. Auf Dref 2 konnte dieses M
schungsverhaéltnis ohne Probleme auf 50%/50% oder
40%/60% gesponnen werden, wodurch der Material-
preis der Mischung erheblich verbilligt wird.

Folgende Vorteile resultieren bei Verarbeitung von Se-
kundérfasern auf Dref 2:

— Bei samtlichen Mischungen (homogen oder hetero-
gen) konnen billige Filamente als Garnseele eingesetzt
werden, wodurch einerseits eine hohere Produktions-
geschwindigkeit und andererseits neben fadenbruch-
losem Spinnen ein volumindses Garn erzielt wird.

~ Bei gezielter Zufihrung der Lunten (im Kern z.B. BW-
Abfall, im Mantel z.B. Jutefaser) kann ein Garn mit
100 %igem Jute-Aspekt gesponnen werden. (Kern/
Mantelluntenverhaltnis 50%/50 % oder 40 %/60 %).

— Direkte Zufihrung von 10-15 g/m Karden- oder Krem-
pellunten.

— Direktes Verweben, Fachen und Flechten von 8-10 kg
Spulen (kein Umspulen notwendig).

— Keine Verschmutzungserscheinungen oder Storfakto-
ren durch extrem staubhaltiges Material, da Schmutz
absaugung im Spinnprozess integriert ist (Fig. 6).

Bild 6
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putztuch-, Mop- und Filtergarne
aus 100% BW-Abfall

praxisvergleich Dref 2-/Ringspinn-Putztuch anhand einer D2-24 Kopf-
Maschine

Produkt Putztuch Dref 2-System Ringspinn-System
GarnNm 1,2
Produktion: 180 m/min 12 m/min
Produktion 1.650 kg, d.h. im 3-  fir dieselbe Produktion
pro Schicht: Schichtbetrieb ca. 5t von 5t Garn pro 24-
(24 Kopf-Masch. — Garn Nm 1,2 Std.-Tag waéren ca.
8Std.) 460 Ringspindeln not-
~ wendig

Spinnefficiency: 95% 70-80%
Vorbereitung: 1-tb Krempel H.D.B.  Streichgarnkrempel-

2 Lunten 4 15 g/m satz 4-tb-ig
Avivage: minimalst, ca. 0,5% 5-7% (verteuern Roh-

materialkosten)

3% Kostenanteil-Fil.  relativ hoher und teurer
dafur kein Synth. Fa-  Anteil von Synthetik-
seranteil sondern Rest fasern

aus 100% BW-Abfall

0,25 sFr./kg Garn

Filament-Seele:

0,75-0,90 sFr./kg
Garn je nach Rohmate-
rial-Qualitat

Spinnkostenvergleich:

Personalaufwand/ 1-2 Personen 6-7 Personen
Schicht Vorbereitung

+ Dref 2-24 Kopf-

Masch.):
Weberei/Blattbreite 160-180 Schuss/min  130-150 Schuss/min
3.3m: (ca. 90 % Eff.) (ca. 75-85% Eff.)

1 Weber — 12—-14 Web- 1 Weber — 6-8 Web-
maschinen maschinen (je nach
Garnqualitat)

Garnvolumen
Aspekt-Putztuch:

ca. 10% volumindser bleibt grau oder grau-
durch reineren Aspekt weiss
hoéherer Preis erzielbar

(Schmutzabsaugung

bewirkt reineres Garn)
Wasseraufnahme- ca. 25-30%
vermdgen: schnellere Wasserauf-

nahme als konv. herge-
stelltes Putztuch

Ge6ffnete und wiederaufbereitete Konfektionsabfalle
aus gebleichten BW-Garnen flr Strickerei- und Filter-
branche

Arbeitshandschuhe aus Synth-Regeneratfasern (wie
2.B. PAC-, PES-Regeneratfasern im Bereich 3-8 den.
20-60 mm Faserldnge) (Fig.7).

Schwer entflammbare Webdecken fir Kinderdecken,
Krankenhausdecken etc.

Ein_bedeutender Deckenhersteller in Europa stellt aus
gerissenen PVC-Filamenten und Subst. Chlorofibres
Dref 2-Garne Nm 3-4 mit 200 m/min mit einem Subst.

PES Filament her, welches nur ca. 3% vom Gesamtgarn
betragt.

Diese Garne werden in Form von 8- bis 8-kg-Spulen di-
rel§t auf Webmaschinen 3,3 m Webbreite weiterverar-
beitet und anschliessend auf Rauhmaschinen mit ca.
7-8 Rauhpassagen gerauht.

Sekundarfasern und Filamentabfalle in diesem Bereich
Wurden bis dato noch nicht zu solchen hochwertigen
Produkten weiterverarbeitet. Aufgrund des niedrigeren
Materialkosteneinsatzes, der hohen Produktivitdt und
8s erzielten Produktpreises ist eine Amortisation der
Dref 2-Maschine in 9 Monaten maglich.

Tage_S_ und Uberwurfdecken aus gerissenen und ge-
schnitttenen Filamentabfillen

Bild 7

Ein bedeutender Filamenthersteller in Europa stellt auf
Dref 2 Garne fir Decken und andere Produkte aus wie-
deraufbereiteten Filamentabféllen (texturierte Filament-
abfalle, Multifilamentabfalle) — zum Teil gemischt mit
ca. 20-30% Acryl- oder PES-Regeneratfasern — her.

Militér-, Spital- und Campingdecken aus Polypropylen-
Fillgarn

Derzeit ist die Polypropylenfaser die preislich glinstigste
Synthesefaser und ausserdem eine der spezifisch leich-
testen Fasern (0,9). Bisher wurde ein konventionelles
Zellwollgarn (spez. Gewicht 1,5) als Flllgarn fir diese
Art von Decken verwendet.

Wegen der Garnherstellungskosten und aus fertigungs-
technischen Griinden werden die Zellwollgarne ver-
mehrt durch PP-Garne ersetzt, wobei sich mehrere Vor-
teile ergeben:

— Durch die Garnkonstruktion besteht eine bessere
Saug- und Desinfektionsfahigkeit (harter Kern,
‘weicher Mantel)

— Die Decken kdnnen bei 130 °C ausgekocht werden.

— Der Einsprung der Decke ist gering (wird auf Greifer-
Webmaschinen verwebt)

— Endmass statt 1,40 m nach 2 Waschen 1,563 m, da-
durch Einsparung von Rohmaterialkosten, die sich zu-
satzlich daraus ergeben, dass ein Dref-Garn Nm 3,5
das Volumen eines konventionellen Zellwollgarnes mit
Titer Nm 3,2 hat

— Die Trocknungsgeschwindigkeit ist grdosser als bei
Zellwolle. Diese Decke wird nicht gerauht, das Dref-
Garn wird als Flllschuss eingesetzt, Unter- und Ober-
kette bestehen aus Baumwollgarn Nm 34/2.
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Fransen fiir Sonnenschirme und Uberwurfdecken aus
synth. Regeneratfasern

Verpackungsschniire
mentabféllen (Fig. 8)

aus Regeneratfasern und Fila-

Bild 8

Arbeitssocken aus Wollabfallen gemischt mit Reissfaser
und PES-Regeneratfasern (Fig. 9)

Bild 9

Mébelbezugsstoffe und Polsterliberziige aus Reissfaser-
spinnstoffen (75%) und Viskose-Substandardfasern
(25%) (Fig. 10)

Bild 10

Oberbekleidung und Freizeitbekleidung aus Regenerat-
fasern zum Teil gemischt mit Wollabféllen und Viskose-
Substandardfasern (Fig. 11)

Bild 11

Effektgarne fir Deko- und Heimtexbereich

Restgarne oder Zwirne kdnnten neben dem Einsatz als
Garnseelen auch direkt zur Bildung eines Dref-spezifi
schen Meléeffekts herangezogen werden. Hierzu ge-
nlgt es, eine oder mehrere Spulen (Kopse) dieser Mate-
rialien an der linken Seite des Einzugsaggregates mit den
restlichen Faserlunten beilaufen zu lassen. (Mantelef-
fekt)

Die aufgeldsten Einzelfasern bilden je nach Farbton und
Vorlagemenge an der Garnoberfliche einen mehr oder
weniger intensiv sichtbaren Meléeffekt.

Garne, die farblich zur Erzeugung eines Mischungs-Ef
fekts ungeeignet oder wegen zu geringer Quantitéaten
als Corefaden nicht einsetzbar sind, werden so zuge
fuhrt, dass sie im aufgeldsten Zustand zur Bildung des |
Garnkerns beitragen.

Effektgarnherstellung

Neben Garnen mit Melé-, Noppen- oder Flammeneffelf-
ten werden auf der Dref 2-Spinnmaschine Garne mit
Boucléstruktur direkt wihrend des Spinnvorganges her
gestellt.

Zur Herstellung von Garnen mit Loopeffekten wird éin |
Seelenfaden mit einem spannungsarm zugelieferten F&
den, der zur Schlingenbildung verwendet wird, umwur
den. Die entstehenden Schlingen werden im Bereich déf
Spinntrommeln durch Stapelfasern fixiert. Verarbeitet
werden Originalfasern sowie Sekundarspinnstoffe.
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cinsatzgebiete der Effektgarne: Recycling von textilen Abféllen aus der Weberei
—I/exalltﬁpsggﬁe Durch den zunehmenden Einsatz von schitzenlosen
:GZ;dianegn Webmaschinfen fallen i_mmer m_e_hr Abféine in Form_ von
- Oberbekleidung Webrandstreifen an. Die derzem_ge Wlefierverarbem_mg
_ Deko- und Mébelstoffe von Webrandstreifen erfolgt meistens lber den Reiss-

wolf zur Wiederverspinnung. Diese Art der Abfallwie-
derverarbeitung bedingt Transport-, Fertigungs- und
Energiekosten. Fir viele Firmen ist die Wiederverarbei-
tung der Webkanten nicht rentabel. Sie werden unge-
nitzt deponiert oder vernichtet.

Es hat sich nun gezeigt, dass mit dem Dref 2-System
eine wirtschaftliche Alternative geboten werden kann,
die Webleisten direkt von schiitzenlosen Webmaschinen
in ein Garn zu transformieren. Dabei werden der Spinn-
stelle jeweils 2...6 Webleisten (je nach Breite und Ge-
wicht der Webleisten) im Gesamtgewicht von max. 15
g/m zugefliihrt. Entsprechend dem spateren Einsatzge-
biet des Garnes und je nach Beschaffenheit der Web-
randstreifen konnen diese mit einer Kern- oder Mantel-
lunte zugeflhrt werden. (Fig. 12 +13).

Durch zusatzliche Zuflihrung eines Filamentes (Garnsee-
le) kann die Reissfestigkeit erhoht werden.

Die moglichen Einsatzgebiete dieser Garne sind z.B.
Putztlicher, Teppichflligarne, Gardinen, Dekostoffe etc.
(Fig. 14)

Bild 14

Abschliessend sollen nochmals die wesentlichen Vortei-
le des Dref 2-Spinnsystems zusammengefasst werden:
Bild 12+ 13 (Fig. 15)
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Bild 15

— Breite Fasereinsatzpalette

- Unempfindlichkeit gegentiber Schwankungen in Titer
und Stapellange der Fasern

— Reduktion der Vorwerkskosten

- Ausscheiden natirlicher Verunreinigungen wéahrend
des Spinnprozesses

— hohe Spinnleistung durch Produktionsgeschwindig-
keiten bis zu 200 m/min

~ Aufspulmoéglichkeit auf konische und zylindrische
Spulen

- grosse knotenfreie Garnlangen durch Spulengewichte
bis zu 10 kg und fadenbruchloses Spinnen

— Anspinnen mit Fadenreserve

- ausgezeichnete Garngleichméssigkeit
reichendes Garnvolumen

- gutes Arbeitsvermégen der Garne durch hohe Deh-
nung und extreme Strapazierfdhigkeit

— keine Bauchbinden

- einfache Effektgarnherstellung

— Ummantelung von Seelen mit Stapelfasern

— universeller Produktionseinsatz durch Einzelantriebe

— geringer Personalaufwand

sowie aus-

Manfred Gsteu
Firma Dr. E. Fehrer AG, Linz/Osterreich

Wirtschaftliches Schlichten
fiir hohe Qualitdtsanspriiche

Fir jeden Textilbetrieb bedeuten die Qualitat der Web-
ketten und die Kosten dafir eine tagliche Herausforde-
rung der Schlichterei. Bekanntlich ist das Schlichten ein
komplexer Prozess mit einer Vielzahl verschiedenarti-
ger, haufig wechselnder Parameter. Als Instrumenta-

rium zur Beherrschung der einflussnehmenden Faktoren
steht an erster Stelle die maschinelle Ausstattung,
Durch die Maschinen sind damit wesentliche betriebs.
wirtschaftliche Grossen, wie Produktqualitat, Verfah-
renssicherheit, Fertigungskosten und Wartungsaufwang
festgelegt, so dass den Anlagen eine besondere Bedey-
tung zukommt.

Die Schlichtezubereitung ist der Grundstein
der kontrollierten Beschlichtung

Die Vorbedingung zur Einstellung eines bestimmten Be-
schlichtungsgrades sind konstante Schlichteansétze,
Schwankende Konzentrationen kénnen spéater schlecht
oder gar nicht korrigiert werden. Die notwendige Sicher-
heit in der Schlichtezubereitung kann durch drei Mass-
nahmen erreicht werden:

1) Automatische Schlichtezubereitung mit integrierter
Flottenkontrolle

Der automatisch gesteuerte Kocher ist das Herzstick
jeder Schlichtezubereitung, wie z.B. der Rotorkocher
(Abb. 1), benannt nach seinem hocheffektiven Rotor-

sod @8 B8 w9

rihrwerk mit Zeit-, Temperatur-, Viskositéts- oder
Konzentrationssteuerung. Fehler des Schlichteansat:
zes oder auch ein ibermassiger Kondensatanfall wer-
den von der integrierten Prozessiiberwachung reg-
striert und angezeigt, so dass eingegriffen werden
kann. Es besteht auch die Méglichkeit, die Ansétze
konzentrierter zu kochen und abschliessend die Soll
Konzentration durch Zulitern einzustellen.
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9) Schlichtekonzentrationsregelung

Der Einsatz eines Konzentrationsreglers (Abb. 2)
sieht vor, dass grundsadtzlich hochkonzentrierte
Schlichten bereitgestellt werden, die nach einem vor-
gewdhlten Wert mit warmem oder heissem Wasser
auf die Soll-Konzentration gemischt werden. Da der
Vorgang automatisiert ist, sind Unregelméssigkeiten
der Schlichte ausgeschlossen.

3) Automatische Schlichtemittelbeschickungs-, Koch-
und Versorgungsanlage

Rationell und weitgehend personalunabhéngig arbei-
ten Schlichteversorgungsanlagen (Abb. 3). Hier wer-
den zusétzlich Schlichtemittelsilos eingesetzt. Nach
einer Programmvorwahl laufen dann die Vorgdnge
der Schlichtezubereitung, wie Wassereinlauf, dosier-
te Schlichtemittelzufiihrung, Kochen und Gberfiihren
der fertigen Flotte in Vorratsbehalter bzw. bis in die
Schlichtvorrichtungen vollstandig automatisch ab.
Dem Personal verbleibt die Programmierung und
Uberwachungsfunktionen.

Beim Schlichten sind komplexe Ablaufe
zu beherrschen

Eine kontrollierte Beschlichtung verlangt, dass die Be-
schlichtungshoéhe, die Beschlichtungsgleichmassigkeit,
der Garnverzug bzw. die Garnzugkraft und die Tempera-
turen nach eingestellten Werten konstant bleiben. Hinzu
kommt die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens.

Damit sind

— die Garnzugkrafte bzw. der Garnverzug
— die Schlichteapplikation

— das Trockenverfahren und

— die Uberwachung und Kontrollsysteme
angesprochen.

Geregelte Garnzugkréfte reduzieren die Garnbela-
stung und vergleichmaéssigen die Beschlichtung

In der Schlichtmaschine sind zur parallelen Garnfihrung,
bzw. Teilung im Trockenteilfeld, bestimmte Garnzug-
krafte aufrecht zu erhalten. Sie missen minimal und
gleichméssig sein, speziell im Bereich des Garnabzuges
und der Schlichtvorrichtung, um Schwankungen in der
Schiichteapplikationn zu vermeiden. Der Verzugswert
und seine Konstanz sind auch fir die weitere Kettverar-
beitung wichtig.

Deshalb sind fast alle neuen Schlichtmaschinen mit reg-
ler- oder rechnergesteuerten, pneumatischen Band-
bremsen ausgestattet (Abb. 4). Die Bremsen sind fir

Garnzugkrafte von 70-140 N/Zettelbaum eingerichtet
unter Berlicksichtigung von Arbeitsgeschwindigkeiten
bis zu 300 m/min. Da die Systeme auch das Anfahren
und den Notstop sicher beherrschen, kann jedes Garn
mit der niedrigsten Garnzugkraft abgezogen werden.

In der Schlichtvorrichtung, dem Trockner und der Baum-
maschine einer Schlichtanlage werden die Garnzugkraf-
te oder der Garnverzug kontrolliert.

Die Kontrolle der Garnzugkraft sieht vor, dass zwischen
allen angetriebenen Walzen, wie Einzugswerke,
Quetschwerke, Trockentrommeln, Transportwerk der
Bdummaschine sowie Kettbaum eine Einstellung und
Messung der Garnzugkréfte erfolgt. Die hier eingesetz-
ten Regeltriebe kénnen manuell oder durch Regler ver-
stellt werden.

Anstelle der Garnzugkraftkontrolle kann auch eine Deh-
nungsiiberwachung eingesetzt werden. In diesem Falle
ist an einem Dehnungsmessgerat die gewlinschte Lan-
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genadnderung des Garnes einzustellen. Die Konstanthal-
tung der Einstellung Gbernehmen Pilotmotoren an den
Regelgetrieben. Neben einer Gesamtregelung zwischen
der Schlichtvorrichtung und der Baummaschine ist auch
eine Aufteilung in weitere Regelzonen, wie z.B. zuséatz-
lich im Nassteilfeld, moglich.

Neu auf dem Gebiet der Dehnungskontrolle ist der Suk-
ker-Digitalantrieb. In diesem Falle werden alle Aggre-
gate der Schlichtmaschine mit Gleichstromantrieben
ausgestattet, deren Lauf nach eingesteliten Garnver-
zugswerten gesteuert wird. Damit bleibt die Garnlén-
gendnderung zwischen den einzelnen Aggregaten bzw.
angetriebenen Walzen absolut konstant. Die insbeson-
dere im Nassbereich stérenden Ténzerwalzen sind damit
nicht mehr notwendig.

Die Konstruktionsmerkmale der Schlichtvorrich-
tungen bestimmen die Qualitdt der Beschlichtung

In der Schlichtvorrichtung ist den Haupteinflussgrossen

— Schlichteparameter

— Schlichteabquetschung in Abhangigkeit zur Maschi-
nengeschwindigkeit

- Kettdaten und Garneigenschaften

Rechnung zu tragen.

Der homogene Flottenzustand ist eine Frage des
Schlichtedurchsatzes und der Zirkulation. Deshalb sind
die Schlichtvorrichtungen «S» (Abb. 5) um 30% verklei-

nert und gleichzeitig um 180° gedreht worden. Die
Drehrichtung der unteren Quetschwalzen und die
Schlich’_tezirku|ation wirken somit in einer Richtung.

Das kleinere Schlichtebad und die optimale Zirkulation
gewahrleisten eine durch und durch gleichmassige
Schlichte an jeder Trogstelle und beseitigen die Gefah-
ren der Flottenverfélschung durch Verdampfung oder
Beheizung.

Kleinere Trogausfiihrungen sind ausserdem mit einer
besseren Garnfiihrung und Spannungskontrolle gleich-
zusetzen.

Die Abqguetschung des Garnes erfolgt mit Gleichdruck-
Quetschwerken, deren oberste Walze strukturiert ist.
Diese Quetschwerke geben Uber die gesamte Breite
hohe Gleichmassigkeiten, unabhéngig von der Druckho-
he. Den Quetschdruck regelt ein elektronisches Gerét in
Abhéngigkeit zur Maschinengeschwindigkeit. Zwischen
den Betriebszustdnden «Kriechgang und Normalgang»
wird beim Beschleunigen oder Herunterfahren der Ma-
schine der Quetschdruck stufenlos so verandert, dass
die Beschlichtung konstant bleibt.

Stapelfasergarne werden in der Regel in einer Schlicht.
vorrichtung mit einem Doppelquetschwerk, gefolgt vop
einer Nassteilung, oder in zwei Schlichtvorrichtungen
mit je einem oder zwei Quetschwerken beschlichtet. Djg
Anzahl der Schlichtvorrichtungen wird bestimmt durch
die Kettdaten, die angestrebte Maschinengeschwindig-
keit und die Anforderung der Weberei.

Das Eintrogverfahren wird bevorzugt fir Garnbelegun-
gen unter 100% eingesetzt, bei Beschlichtungsge-
schwindigkeiten bis etwa 100 m/min. Bei feineren Gar-
nen oder auch einigen Rotorgarnen haben sich Zweitrog-
verfahren (Abb. 6) schon ab Belegungsdichten von 609

bewahrt. Schnellaufende Schlichtmaschinen werden
heute zumeist mit 2 Schlichtvorrichtungen ausgestattet
sowie Anlagen, deren Produktion ausschliesslich nach
hohen Qualitdtsmerkmalen ausgerichtet ist. Damit er-
gibt sich zwangslaufig, dass mit steigender Webleistung
das Zweitrogverfahren an Bedeutung gewinnt.

Hohe Quetschdriicke reduzieren
den Warmeenergiebedarf beim Trocknen

Die Quetschwerke der Schlichtvorrichtungen werden
far Driicke bis zu 15, 40, 60 und 100 kN ausgelegt. Der
Einsatz geeigneter Walzen, zusammen mit einer entspre-
chenden Druckregelung, erlaubt es, dass die Hoch-
druckquetschwerke auch fir Gbliche niedrige Driicke
genutzt werden kénnen.

In jedem Falle ist die Quetschdruckeinstellung auf die
Eigenschaften der textilen Kette und der Schlichte abzu-
stimmen.

Die Senkung des Abquetschwertes verlangt, dass im
gleichen Umfang die Schlichtekonzentration angehoben
wird, ohne entscheidende Verénderung der Viskositét.
Diese Forderung ist nur in gewissen Grenzen zu erfillen
~ selbst bei einem Wechsel des Schlichteproduktes.

Die Quetschdriicke werden ebenfalls durch die Garnar-
ten, Garnnummern und Fadendichten bestimmt. Garné
mit groberen oder mittleren Nummern, zu beschlichten
mit relativ niedrigeren Konzentrationen, erlauben einen
hoheren Druck als feine Garne, die eine schlechtere Affi
nitdt zu den notwendigerweise hdher konzentrierten
Schlichten aufweisen. Im Durchschnitt kann jedoch
durch einen hdheren Druck die Wassermitnahme aus def
Schlichtvorrichtung um 20-40% reduziert werden, IM
Vergleich zu Ublichen Driicken.



mittex 8/85

292

Nassteilsysteme fordern die Fadenglétte und
senken den Schlichtemittelverbrauch

Die Nassteilsysteme haben die Aufgabe, das Verkleben
henachbarter Féden auf ein unbedeutendes Mass zu re-
duzieren. Dadurch wird der Faden glatter und es geht
weniger Schlichte in der Trockenteilung und dem Web-
geschirr verloren. Die Fadenbruch-Hé&ufigkeit sinkt.

In Abhangigkeit zur Garn-Haarigkeit und -Festigkeit,
um Garnvolumen sowie zur Beschlichtungshéhe und
schlichteklebkraft beginnt die Nassteilung bei ca.
50-60% der Walzenbelegung in der Schlichtvorrich-
tung. Damit sind im Delta-Trockner mit einer Aufteilung
in 2 Lagen ca. 25-30% der Zylinderoberflache belegt
(Abb. 7). Der hier erreichte Fadenabstand beim Vor-

trocknen ist in den meisten Anwendungsféllen aus-
reichend, jedoch nicht immer. In diesen Fallen wird der
Delta-Trockner mit Dreierteilung eingesetzt (Abb. 8), der

dﬁe Ketten in 4 Bahnen vortrocknet. Hier wird selbst bei
einer 100%igen Garnbelegung die Fadendichte im
Trockner auf 25% reduziert. Wesentlich sind auch in
diesem Trockner die kurzen, leitwalzenfreien Nassteil-
strecken zur Gewdéhrleistung einer besseren Schlichte-

filmbildung auf dem Faden und zur genauen Spannungs-
kontrolle.

Fiir Webmaschinen mit hohen Tourenzahlen ist eine Tei-
lung in 4 Lagen schon haufig bei Kettgewichten ab 110
gllfdm empfehlenswert. Als Beispiel sei ein Artikel aus
EP"/ester/Baumwolle 50/50, 7000 Faden Ne 30/1 ange-
ft{hrt, dessen Webereinutzeffekt in einem bekannten Be-
trieb von 94,5 auf 96,3% angehoben werden konnte.

Befﬂcksichtigt man Anlagen mit 2 Schlichtvorrichtun-
gén und nachfolgender Vortrocknung in 4 Lagen, mit
vertikaler oder horizontaler Trockneranordnung, so wer-
den Z.Unehmend maximal madgliche Webereinutzeffekte
Verzeichnet. Diese Aussage beinhaltet, dass gute Garne
und Schiichten eingesetzt werden.

D_EF hohere Webereinutzeffekt und die Schlichtemittel-
e'”SDanQg rechtfertigen den Aufwand der Nassteilung
uch bei leichteren Ketten mit einer unglinstigeren

Trommelbelegung. Ausgleichend kann hier neben den
Hochdruckquetschen die Warmerlickgewinnungsanlage
eingesetzt werden, die nachweislich 25-35% der War-
meenergie einspart (Abb. 9). Besonders effektiv sind die
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Anlagen, die mit Frischluft arbeiten. Hierbei sind saube-
re Schlichtereien und ein gutes Raumklima zuséatzliche
Effekte.

Eine Warmerlickgewinnungsanlage lasst sich uneinge-
schrankt einsetzen, im Gegensatz zur garn- und schlich-
teabhangigen Hochdruckquetsche. Dort wo die Warme-
rickgewinnung und das Hochdruckquetschen gemein-
sam verwendbar sind, liegt die Warmeenergieeinspa-
rung bis Gber 50%.

Prozess-Leitsysteme schliessen die bisherigen
Risiken des Schlichtens aus

Die elektronischen Systeme haben die Aufgabe, alle
denkbaren Unregelmassigkeiten zu eliminieren, ein-
schliesslich Bedienungsfehler. Hier haben sich die nach-
folgenden Systeme bewahrt.




293

mittex 8/85

1) Kontrollsystem LOGOS RS

Die Schlichtmaschine wird durch einen Kontroll-
schrank mit Maschinenschaubild und Signallampen
iberwacht (Abb. 10). Sobald eine Stdrung auftritt,
wird diese durch die Signallampen angezeigt, bzw.
die Maschine abgestellt, sofern die maschineninter-
nen Regler nicht in der Lage sind, den Fehler zu korri-
gieren. Das System kann ca. 15-45 Einstellungen
und Funktionen Gberwachen.

2) Kontrollsysteme mit zentraler Maschineneinstellung
LOGOS RS 400

In dem beschriebenen Kontrollschrank kann zuséatz-
lich eine Computer-Schnittstelle vorgesehen werden.
Die Maschine wird dann Uber die Schnittstelle zentral
an einen Terminal mit Bildschirm eingestellt. Der
Uberwachungsschrank Ubernimmt weiterhin zur Er-
leichterung der Bedienung die Stérmeldung.

3) Prozessrechner LOGOS RC 500

Der Computer RC 500 steuert die Maschine vollstan-
dig personalunabhéngig. Fir jeden Artikel sind in dem
Regler die Daten zur Maschineneinstellung und
Steuerung eingegeben, die per Code abzurufen sind.
Ein Eingriff in das Programm ist nur autorisierten Per-
sonen moglich. Zur Daten- und Funktionskontrolle
sind neben dem Bildschirm der Kontrolischrank und
_ein Drucker vorgesehen. Der Rechner kann ebenfalls
mit betriebsinternen Systemen korrespondieren, z.B.
aus Griinden der Produktionskontrolle (Abb. 11,
A+Bj.

Bei ausgeschaltetem Rechner kann die Maschine ma.
nuell gefahren werden.

Bessere Kettqualitédten bei gesteigerter Maschinen.
leistung und grosserer Wirtschaftlichkeit

Alle beschriebenen Massnahmen im Bereich der Schlich-
tezubereitung, der Garnzugkraftkontrolle der Beschlich-
tung, der Nassteilung und die elektronischen Prozess-
Uberwachung foérdern insgesamt die Kettqualitdt ung
wirken gleichzeitig kostensparend. Eine Quantifizierung
der Vorteile und Einsparungen im Einzelnen sind zwar
nicht moglich, jedoch zeigt die Erfahrung, dass z.B,
durch die Schlichtezubereitung und die neuen Schlicht-
vorrichtungen «S» 6-12% Schlichte eingespart werden,
Gleichzeitig verlduft die Beschlichtung konstant und da-
mit kalkulierbar.

Dieses hat weniger Fadenbriiche zur Folge, wie auch der
Effekt der Nassteilung, deren weiterer Vorteil ein ge-
ringerer Schlichtemittelverbrauch ist. Die Einhaltung der
«optimalen Beschlichtung» — gewahrleistet durch die
LOGOS-Systeme - flihrt zwangslaufig zu einer héheren
Maschinenleistung, da Fehler ausgeschaltet sind.

Aus Griinden der Leistungssteigerung und Warmeener-
gieeinsparung werden Mittel- oder Hochdruckquetschen
sowie Warmerlickgewinnungsanlagen eingesetzt, die
aber auch die Kettqualitdt glinstig beeinflussen - die
Quetschen durch ihre gréssere Prazision und die War-
meriickgewinnungsanlagen durch das bessere Trocken-
klima. Der Einspareffekt der Quetschen, begriindet
durch eine reduzierte Wassermitnahme, ist, wie zuvor
beschrieben, mit ca. 20-40% zu beziffern und der der
Warmerltckgewinnungsanlagen mit 25-35%. Dieses
Leistungspotential in Maschinengeschwindigkeit umge-
setzt, hat immerhin dazu gefiihrt, dass heute schon Sta-
pelfasergarne bis zu 200 m/min geschlichtet werden.
Mit der steigenden Leistung sind jedoch neben einer
hochentwickelten Technik vor allen Dingen auch die
Betriebssicherheit der Anlagen und ihre Belastbarkeit
unabdingbare Forderungen.

Herbert Fiedler
Abbildungen mit freundlicher Genehmigung der Firma Gebrider

Sucker + Franz Miller und der Firma Weberei Walenstadt, Walenstadt/
Schweiz.
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