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Medotwister ) _
erste Doppeldrahtautomaten fiir konti-
nuierlichen Zwirn-, Spul-Prozess

Bei dieser Maschine handelt es sich um eine eine—spindg—
lige Doppeldrahtmaschine fiir die Verarbeitung von gro-
beren Garnen im Bereich von 1700 bis 9000 tex.

Das zu verzwirnende Material wird von aussen in die
Doppeldrahtmaschine eingeflihrt, innerhalb der Maschi-
ne gezwirnt, und in Formen von Prézision-Kreuzspulen
aufgewunden.

Bei voller Spule schaltet die Maschine ab. Der Spulen-
wechsel erfolgt vollautomatisch, wobei die fertige Spule
ausserhalb der Maschine abgelegt wird, z.B. auf ein For-
derband.

Gleichzeitig wird ein Spulentrager eingesetzt und das
vorher abgeschnittene Fadenende neu angelegt.

Die bedeutet, dass erstmalig eine Zwirnmaschine ge-
schaffen wurde, die vollautomatisch ohne manuelle Be-
dienung arbeitet.

Die Vollautomation hat die Produktion unabhangig vom
Personal gemacht. Die durch die Automatisierung be-
dingte Personaleinsparung betragt 75 bis 95% je nach
Maschinenausfihrung.

Spulenformate bis zu 12’" (300 mm) Durchmesser und
von 10" (250 mm) bis zu 18’ {457 mm) Hub kdénnen
eingesetzt werden.

Die Spindeldrehzah/betragt 8400 Drehungen/min.

Die Spulengewichte liegen max. bei 17 kg Polypropylen
und 25 kg Polyamid.

Fir den sehr wichtigen gleichmassigen und qualitativ
guten Spulenaufbau sorgt die hydraulische Steuerung
der Spulspannung tUber Soll-/Istwert-Vorgabe.

Die Spulspannung arbeitet unabhingig von der Spindel-
drehzahl und der Zwirnspannung.

Bei dem Verfahren eines Fadenlaufes von aussen in die
Doppeldrahtspindel kdénnen ohne Fachung mehrere
Einzelfaden miteinander verzwirnt werden.

Da auch wahrend des Spulenwechsels der Faden stén-
dig eingeklemmt bleibt, ist eine exakte Drehung bereits
von den ersten Zentimetern des Fadens an gewabhrlei-
stet.

Unter bestimmten Voraussetzungen kann der Medotwi-
ster mit einer Extruder-Anlage verkettet werden, so
dass ein kontinuierlicher Prozess von der Extrusion bis
zur fertigen Prézisions-Kreuzspule gegeben ist.

Hersteller:

Maschinenfabrik Memmingen GmbH & Co. Engineering
Rennweg 1, 8940 Memmingen, F.R. Germany

Carl Hamel
Spinn- und Zwirnereimaschinen

9320 Arbon

Die Firma Carl Hamel AG, bekannt flir das Stufenzwin
verfahren, hat auf Grund sehr vieler Kundenwinsche i
Fabrikationsprogramm in Form einer grosseren Topf.
spindel erweitert. Die Vorteile des bekannten Zwirnver.
fahrens ausniltzend (Zwirnen ohne Luftwiderstang,
entwickelte die Firma Hamel AG eine geschiossen
Topfspindel, deren Dimensionen es erlauben, Poly.
propylene-Spulen vom Filamenthersteller direkt hochz.
drehen oder auch Glasfasergarne (Filament oder Lunt
und Handstrickgarne direkt bei grosster Materialsche
nung zu zwirnen. Beide genannten Fasern wurden bishg
mit wenigen Ausnahmen nach dem Ringzwirnverfahre
mit all den bekannten Nachteilen des Ring-/L&ufe-
Systems verarbeitet. Das Verarbeiten von empfindi
chen Garnen in einer geschlossenen Topfspindel bring
Qualitatsvorteile bei niedrigsten Fadenspannungen.

Auszwirnmaschine
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sofern eine Hohlspindel eingesetzt wird, ist das Kablie-
ien von BCF-Garnen in den bekannten Teppichgarn-Ti-
tern gleichfalls méglich.

Maschinendaten:

Maximale Spindelzahl 120/60 pro Seite
Vorlagespulen:

Hub max. 220 mm
Volumen max. 6900 ccm
Aufwickelspulen:

Hub 200 mm
Spulendurchmesser max. 240 mm
Volumen max. 8700 ccm
Maximale Liefergeschwindigkeit 250 m/min.
Spindeldrehzahl, je nach Umwucht

der Vorlagespulen bis zu 4000 min. .

Fortschritt bei der Herstellung
von Ndhzwirnen

Bisher wurden Nahzwirne vorwiegend auf Ringzwirn-
maschinen verarbeitet. Mit diesem Verfahren wird eine
hohe Zwirnqualitdt erreicht. Durch den begrenzten
Durchmesser des Zwirnrings hat dieses Verfahren aber
den Nachteil, dass nur relativ kleine knotenfreie Ldngen
hergestellt werden kénnen und durch die niedrigen Spin-
deldrehzahlen die Wirtschaftlichkeit immer mehr zurtick-
geht.

Bild 1

Als Alternative bietet sich hier das Doppeldraht-Zwirn-
verfahren an. Es werden grossere knotenfreie Langen
bei hoherer Produktion und geringeren Produktions-
kosten erzielt. Beim DD-Verfahren besteht der Nachteil,
dass die Fadenbeanspruchung beim Zwirnen unglnsti-
ger ist. Dadurch hat sich dieses Verfahren bisher haupt-
sachlich bei der Verarbeitung von Baumwolle bzw. Core-
garnen mit Baumwollauflage durchgesetzt.

Inzwischen ist es gelungen, das Spannungsniveau und
die Reibung an der Doppeldrahtspindel zu reduzieren,
dadurch wurde es mdglich auch empfindliche Zwirne
aus Polyesterstapelfasergarnen und aus Polyester/Po-
lyester-Coregarnen auf Doppeldraht-Zwirnmaschinen
mit einwandfreien technologischen und textilen Daten
herzustellen. Beim Zwirnen wird mit freiem Fadenballon
also ohne Ballonbegrenzer gearbeitet, siehe Bild 1.

Fir die Verzwirnung von Nahfaden wurde von der Firma
Saurer-Allma eine Baureihe von Zwirnmaschinen ent-
wickelt, die flexibel an den jeweiligen Einsatzfall ange-
passt werden kann. Ansicht der kompletten Maschine,
siehe Bild 2.

Bild 2 DD-Zwirnmaschine flr Ndhzwirne

1. Grosse der Zwirnspindel und Vorlagespule

Es wurden 2 Spindelgrossen fiir einen maximalen Durch-
messer der Vorlagespule von 140 und 160 mm entwik-
kelt. Es konnen Vorlagespulen mit wilder Wicklung oder
mit Prazisionswicklung eingesetzt werden. Bei einer Fa-
denvorlage mit einem Bewicklungshub von 6’ sind fol-
gende Spulengewichte mdglich, siehe Tabelle 1.

Dichte Gewicht Vorlagespule (g)
Wicklungsart Material | Vorlagespule
(g/cm?) Durchmesser|Durchmesser
135 mm 150 mm
wild Baumwolle 0,45 900 1100
Polyester 0,50 1000 1200
Prazision Baumwolle 065 1100 1400
Polyester 0,60 1200 1500
Polyester/
Polyester- 0,65 1300 1600
Coregarn

Durch den Einsatz von prazisionsgewickelten Vorlage-
spulen kann das Vorlagegewicht um bis zu 25 % gestei-
gert und damit die Laufldnge entsprechend vergrdssert
werden.
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2. Zwirnnummernbereich und passende Spindel

Da Nihzwirne im allgemeinen einen hohen Drehungsko-
effizienten haben, ergibt sich beim Zwirnen ein grosser
Fadenballon, die Drehungswerte liegen zwischen am
130 bis ca. 200.

Um mit beiden Spindelgréssen einen moglichst grossen
Nummernbereich verarbeiten zu koénnen, wurden die
Spindeln entsprechend optimiert.

Der verzwirnbare Nummernbereich wird hauptséachlich
durch die Hohe der Zwirndrehungen bzw. des Drehungs-
koeffizienten begrenzt, die erreichbaren Werte sind aus
Diagramm 1 (Abb. 3) ersichtlich.

3. Aufwindebereich und Zwirnspulen

Es sind zwei Arten der Aufwindung gebréuchlich. Dies
ist einerseits die normale Kreuzspulaufwindung mit wil-
der Wicklung und andererseits die Parallelaufwindung;
entsprechend dem herzustellenden Zwirn wird die eine
oder die andere Aufwindeart benutzt.

o
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max. Vorlagedurchmesser
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NN 160 mm

Dehnungsbeiwert

om = T =T [_Tt
VNm 1000

T  =Drehungszahl (m~")
Nm = Nummer metrisch 1M/g)
Tt =Feinheit (tex)

Abb. 3 Nummernbereich zur Verzwirnung von Néhfaden

3.1 Kreuzspulaufwindung

Diese Art der Aufwindung wird eingesetzt, wenn das
Material nach dem Zwirnprozess gefarbt werden soll. In
diesem Fall werden konische oder zylindrische Farbe-
spulen hergestellt. Entsprechend den betrieblichen Ver-
héaltnissen kann ein Bewicklungshub zwischen 5" und
8" gewahlt werden. Die gewlnschten Farbespulen sol-
len eine geringe und gleichmassige Dichte aufweisen,
damit der Zwirn einwandfrei durchgefarbt werden kann.

Aus digsenj Grund wird die Aufwindespannung maog-
lichst niedrig eingestellt. Dies wird erreicht durch eine
fadenschonende Voreilrolle in Kombination mit einer
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verstellbaren Fadenumschlingungseinrichtung, die e :
feinfuhliges Reduzieren der Aufwindespannung ermgg. |
licht (siehe Bild 4). Bei Farbespulen werden Werte vo |

441 cN eingestellt. Je nach Material wird dabei eing
Spulendichte von 0,35 g/cm? bei Baumwolle‘ und 0,43
g/cm? bei Polyester/Polyester-Coregarnen erreicht.

Bild 4

Die vom Féarber gewilinschten weichen Spulenkanten
werden durch eine Atmungseinrichtung erzeugt, welche
in einstellbaren Zeitabstdnden den Bewicklungshub pe
riodisch verkiirzt. Die fur die Weiterverarbeitung stbfen'
den Bildwicklungen werden durch eine Bildstoreinrich:
tung verhindert.

Die so erzeugten weichen und gleichmassigen Farbe:
wickel lassen sich einwandfrei durchféarben. .

3.2 Parallelaufwindung

Fasergarne aus Polyesterstapeln mit hohen Schrumpfj
werten werden nach dem Zwirnen im Heissluftstrom be'
Temperaturen von ca. 190°C fixiert. Der Zwirn wird
deshalb auf Fixiertrommeln mit einem Bewicklungshub
von 6 oder 7’ aufgewunden.

Die Changiergeschwindigkeit ist hier sehr klein, dadurch
liegen die Garnlagen eng beieinander. Um ein optimales
Ergebnis beim anschliessenden Fixieren zu erhalten:
muss der Zwirn mit einer Aufwindespannung von 1-
cN/tex auf die Fixiertrommel gewickelt werden, dies &
gibt eine Wicklungsdichte von ca. 0,6 g/cm?.

Das Gewicht der Fixiertrommel war bisher relativ gros®
Es wurde eine Gewichtsreduktion von ca. 25% erreicht
Zusammen mit einem neu entwickelten Spulenrahmen
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wurde dadurch eine wesentliche Arbeitserleichterung
azielt. Die Fixierspule kann gewechselt werden, ohne
dass der Spulenrahmen betétigt wird.

Bild 5

4. Zusatzeinrichtungen

Um mit den Zwirnmaschinen ein méglichst breites Ein-
satzgebiet zu bestreichen, wurden verschiedene Zusatz-
einrichtungen und Bedienungserleichterungen geschaf-
fen, von denen nur 4 kurz erldutert werden.

4.1Pneumatisches Finfadelsystem

Beim Anlegen des Fadens oder bei Behebung eines Fa-
denbruchs wird das gefachte Garn nach dem Injektor-
p[inzip durch die Hohlachse der Spindel gesaugt (Bild 6).
Sémtliche an dem Einfadelvorgang beteiligten Maschi-
n_enelemente arbeiten verschleiss- und wartungsfrei. Die
Niedrigen Einfédelzeiten gewdhrleisten einen hohen

Nutzeffekt und dadurch entsprechend hoéhere Produk-
tion.

4.2 Ballonbegrenzer nachriistbar

Die verarbeitbaren Zwirnnummern sind bei Maschinen
ohne Ballonbegrenzer im groben Bereich begrenzt. Bei
der Verzwirnung von Naturfasern wie Baumwolle, Lei-
Men oder Coregarnen mit Baumwollauflage besteht hier
d}e Méglichkeit den Nummernbereich durch Einsatz
¢nes Ballonbegrenzers zu vergréssern, siehe Tabelle 2:

Spindel Erweiterter Nummernbereich bis:
Max. Vorlagedurchmesser (mm)
Nm tex
140 40/2 50
160 10/2 200

Bild 6
Pneumatisches
Einfddelsystem «Airomat»

4.3 Benetzungseinrichtung

Um ein Gleitmittel auf den Zwirn aufbringen zu kénnen,
wurde eine Benetzungseinrichtung entwickelt (Bild 7).

Bild 7
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Mit diesem Aggregat ist es moglich, auf den Faden ein
Gleitmittel aufzubringen um eine einwandfreie Vernah-
barkeit zu gewéhrleisten. Die Benetzungseinrichtung ist
zwischen der Voreilrolle und dem Aufwickelzylinder an-
geordnet, sie ist stufenlos regelbar, damit kann ein Fls-
sigkeitsauftrag zwischen 0-20% erreicht werden.

4.4 Absaugung von Wérme und Faserflug

Im Maschinenquerschnitt ist ein Absaugkanal angeord-
net, der einen Teil der erzeugten Wérme und von Faser-
flug aus der Zwirnzone absaugt und damit glnstigere
Arbeitsbedingungen ergibt und die Klimatisierungsko-
sten senkt.

5. Zwirnqualitdt und Produktion

Vergleiche von Zwirnen, die auf Doppeldraht-Zwirnma-
schinen hergestellt wurden und solchen, die nach dem
Ringzwirn- oder Zweistufenverfahren erzeugt wurden,
haben gezeigt, dass die maximalen Fadenzugkrafte und
die Dehnungswerte gleich sind, dies gilt auch fir die ent-
sprechenden Variationskoeffizienten.

Bei der Drehungsgleichméssigkeit konnte ebenfalls ein
bedeutender Fortschritt erzielt werden. Er wurde durch
Verbesserungen im Antriebsbereich erreicht. Die gemes-
senen Variationskoeffizienten der Drehung lagen zwi-
schen 2-3%. Diese Werte entsprechen denen von Ring-
zwirnmaschinen.

Beim Doppeldrahtzwirnverfahren werden bei der Verar-
beitung von Nahzwirnen im allgemeinen Spindeldreh-
zahlen zwischen 10000-11500 min~' gewéhlt. Die ent-
sprechenden Liefergeschwindigkeiten liegen dabei zwi-
schen 20-25 m/min. Bei einwandfreiem Vorlagemate-
rial kann mit Fadenbruchzahlen von 0,1+0,05 pro kg
Zwirn gerechnet werden. Gegentiber dem Ringzwirnver-
fahren mit einer Spindeldrehzahl von 7000-8000 min-!
und einer mittleren Liefergeschwindigkeit von ca. 8
m/min wird mit Doppeldrahtzwirnmaschinen eine ca.
3mal hohere Produktion bei geringerer Spindelzahl und
geringerem Kapitaleinsatz erreicht.

Werner Grill, Dipl.-Ing. (FH)

Marketing
in der Textilindustrie

Das Internationale Woll-Sekretariat:
Marketing fiir einen textilen Rohstoff

Dasjnternationale Woll-Sekretariat (IWS) ist eine wohl
einzigartige Organisation, die ohne Kauf und Verkauf
o.hne‘ Produktion und Vertrieb, allein als Marketingorga:
nisation durch Forschung und Promotion auf den Absatz

von Schurwolle und von Produkten aus Reiner Schy.
wolle Einfluss zu nehmen versucht. Die Organisation fi.
nanziert sich aus Beitrdgen, die in den bedeutendste
Wollerzeugerldndern — Australien, Neuseeland, Siidafri.
ka, Uruguay und Brasilien — von den Schaffarmern g,
die dortigen Wollorganisationen abgeflihrt werden.

Was nun aber ist die Funktion dieser Marketingorganisa.
tion? )

Vordringliche Aufgabe ist es, die Marktparameter so z
beeinflussen, dass die Nachfrage nach Schurwolle ge
steigert wird und den Farmern der Absatz ihrer Schyr
wolle gewahrleistet ist.

Nachfrage wecken kann man
a) durch eine direkte werbliche Ansprache,
b) durch ein attraktives Angebot.

Erfolg konnen diese absatzpolitischen Bemihungen je
doch nur dann haben, wenn es gelingt, eine geschlosse-
ne Marketing-Konzeption zu entwickeln, in der Produk-
tionsmaoglichkeiten, Produktgestaltung, Marktfor-
schung, Werbung, Verkaufsforderung und Qualitits
standards miteinander harmonieren.

Dabei ist zu beachten, dass das IWS aufgrund seiner be-
sonderen Konstruktion auf einige wichtige Elemente des
Marketing-Mix, wie z.B. die Preispolitik, verzichten
muss.

Wie man trotzdem mit einer gezielten Marketing-Strate-
gie Erfolg haben kann, zeigt die im Jahre 1983 begonne-
ne Cool-Wool-Strategie. Der neueste Marketing-Feldzug
heisst Casual Wool; an diesem Beispiel gilt es, die Mar-
keting-Arbeit des Internationalen Woll-Sekretariats auf-
zuzeigen.

Marktanalyse als Auswahlkriterium

Anhand der Marktdaten, die das IWS regelmassig er
hebt, 14sst sich seit einigen Jahren feststellen, dass der
formelle Bekleidungsbereich — das traditionelle Feld der
Reinen Schurwolle — zugunsten eines legeren Beklei
dungsstils immer weiter abgenommen hat. Dieser
Wechsel zu einem Mehr an Lassigkeit und Bequemlich-
keit ging einher mit einer Hinwendung zu entsprechen-
den textilen Rohstoffen, denen das neue Wohlgefiihl op-
tisch und stilistisch immanent zu sein scheint. Waren
vor Jahren die synthetischen Fasern die Hauptkonkur
renten der Schurwolle, so ist es heute die Baumwolle.

Zu diesem neuen informellen Bekleidungsstil gehort das
Attribut «jung» schlechthin. Formelle Bekleidung wird
als elegant, konservativ und klassisch beurteilt. Wer
mochte heute nicht jung erscheinen, und sei’s nur, dass
er sich mit Symbolen schmickt, die seine junge Einstek
lung dokumentieren: Sweatshirt und Jeans?

Reaktion gefragt?

In den marketingpolitischen Uberlegungen fiir die Schur
wolle muss man sich also den neuen Gegebenheiten an
passen, mehr noch: mit einer Produktentwicklung vor
zupreschen und sich die dusseren Umstinde zunutze 2U
machen.

Das Ziel «Nachfragesteigerung» ist also nur zu errer
chen, wenn man die Nachfrage durch ein entsprechend
junges, verdndertes Produktangebot befriedigt. Wollté
die Schurwolle nicht auf den formellen Bekleidungsbe
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