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Technische Daten der Ringzwirnmaschinen

fiir Aramid |

Aus der nachfolgenden Tabelle 3 sind die Maschinenda-
ten und die empfohlenen Produktionsgrenzwerte er-
sichtlich.

Maschinentyp AZB 200 AZB 240

Spindelteilung (mm) 200 240

Durchmesser

Zwirnring (mm) 140 180

Spindeldrehzahl

max. (min ") fiir Aramid 5500 4000
Héhe Zwirn-| verarbeitbarer Nummernbereich

ring (mm) (dtex)

Vorzwirn

ffach 16.7 840 - 3360* | 840 - 3360*

Auszwirn bis 16.7 - 9000* - 12600*

6fach 25.4 - 13500 - 15000

38.1 —— - 30000

Zwirnspulen

Scheibenspule, zylindrisch

max.Bewicklungshub(mm)| bis 355* bis 355*

Bewicklungsvolumen

Vicm?) 3600 6100

Bewicklungsart parallel parallel

Abzug ‘ rollend rollend

Spulenmitkonischer Spitze|

max.Bewicklungshub(mm)| bis 355 bis 355

Abzug ‘ rollend oder iiber Kopf

*empfohlen fiir Reifencord

Tabelle 3

Zwirn Zugkraft im Wicklungsdichte?

Fadenballon (cN) (Scheibenspule)

+/-0,05g/cm?

einstufig 2.0 +/-0.3 0.95

2weistufig 1.3+/-0.3 0.85

dreistufig <1.0 0.75

Tabelle 4

'ZVi';“tN\(IPnléufe'rn wurden die besten Zwirnergebnisse er-

i E aufer mit Glasfaserverstirkung sind abzulehnen.

o lnhaltunq der folgenden max. Laufergeschwindig-
ten haben sich in der Praxis bewahrt.

Laufergeschwindigkeit max. Héhe Zwirnring
(m/s) (mm)

40 16.7 und 25.4
32 38.1

Tabelle 5

Erreiehbare Zwirnlangen

% nach Anzah|

e unterschi
feicht. Mit de

der Zwirnstufen und der Drehungen wird
edliche Dichte der Scheibenspulen er-

und den W‘m BeWiclglungsv_qumen der Spulen in Tab.
"tischen B IcI-dU"QSdIC_.h'cen in Tab. 4 kénnen die theo-
Hrechnet ewicklungsldngen einer Zwirnkonstruktion

beriicksich\si’gtr_de": die Einzwirnung wurde dabei nicht

Tt Tt

1 - Zwirnldnge (Km)

V - Bewicklungsvolumen (cm?)

8 - Wicklungsdichte Spule (g/cm?)
Tt — Gesamttiter Zwirn (tex)

G - Zwirngewicht (g)

Zusammenfassung

Hochfeste Aramidfilamentgarne sind sehr empfindlich,
sie lassen sich am besten auf besonders modifizierten
Ringzwirnmaschinen verarbeiten. Wenn die zuldssigen
Produktionsparameter eingehalten werden und die Pro-
duktionsverhéltnisse optimiert sind, kann eine Festig-
keitsausnutzung von ca. 95-100% in Bezug auf das un-
verdrehte Rohgarn erreicht werden.

Die Maschine kann schnell und einfach auf andere
Zwirnkonstruktionen umgeriistet werden, ausserdem
entféllt der problematische Fachprozess im Vergleich
zum Doppeldraht-Zwirnverfahren, dadurch wird die
Zwirnqualitdt und die Wirtschaftlichkeit positiv beein-
flusst.

Dipl. Ing. (FH) Werner Grill
Saurer-Allma
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Weberei- und
Vorwerkmaschinen

Rationalisierung in der Weberei-
vorbereitung

SVT-Kurs vom 12.12.1986, bei der Maschinenfabrik Rieter AG,
Winterthur

1. Rationalisierung ist lebenswichtig

Nur wer stidndig Rationalisierungsmdoglichkeiten erkennt
und realisiert, wird auf Dauer am Markt erfolgreich sein.
Die Vielfalt der Garnarten und Garnaufmachungen so-
wie das abwechslungsreiche Artikelprogramm unserer
Webereien, erfordern in der Kettvorbereitung, neben
einer grossen Beweglichkeit des Personals, eine hohe
Flexibilitdt der Anlagen. Trotz dem betréchtlichen Anteil
an manuellen Tatigkeiten, vor allem im Bereich Spulen-
transport und Spulenhandling, sind Automationsansétze
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lediglich in Teilbereichen oder als Spezialldésungen in
Vertikalbetrieben mit grossen Produktionseinheiten und
strikt normierten Produktionsbedingungen zu finden.

Der geforderten Flexibilitdt werden z. B. moderne Hoch-
leistungszettelanlagen gerecht, die dank optimalem Fa-
denlauf, hohen Produktionsgeschwindigkeiten und idea-
len Bedienungsverhéltnissen rationelles Arbeiten ermég-
lichen und somit wirtschaftlich produzieren.

2. Optimale Anlageauslegung

2.1 Rationelle Auftragsgrésse

Die optimale Ausniitzung der Kettvorbereitungsanlage
ist dann gegeben, wenn das Fassungsvermdgen des
Spulengatters und der Zettelwalzen voll ausgenitzt
wird. Dies ist bei grossen Auftragslangen relativ unpro-
blematisch. Anders bei Kleinpartien. Bei diesen lohnt es
sich, nach Mdglichkeiten fiir das Zusammenfassen meh-
rerer Auftrége gleichen Materials zu suchen.

Eine solche Méglichkeit, drei verschiedenartige Auftra-
ge zu einer Zettel- und Schlichtepartie zusammenzufas-
sen, mochte ich am folgenden Beispiel aufzeigen. Wah-
rend man den gréssten Teil der Fadden auf sogenannten
Vollzettelbdumen mit grosser Lénge zetteln kann, er-
folgt die Anpassung der pro Auftrag erforderlichen Fa-
denzahl auf einer oder mehreren Ergdnzungswalzen.

Auftragsnummer 1 Auftragsldnge 12000m 3930 Faden
Auftragsldnge 8000m 3904 Faden
3 Auftragsldange 8000m 3888 Faden
Walze 1-6 = Vollwalzen Zettellange 28000m 584 Faden
Walze 7 =Ergénzungswalze  Zettelldinge 12000m 426 Faden
Zettellange 8000m 400 Faden
Zettelldnge 8000m 384 Faden

Total 28000m

Diese Art der Arbeitsorganisation bietet nicht nur Vortei-
le in der Zettlerei, sondern es ldsst sich auch in der
Schlichterei der Bedienungsaufwand reduzieren; es gibt
weniger Abfall und die Produktionsanlagen werden bes-
ser ausgenitzt. Abb. 1: Zusammengefasste Zettel- und
Schlichtepartie mit unterschiedlicher Fadenzahl.

2.2 Optimale Spulengrésse

Kosten pro 1000 Zettelmeter in Abhangigkeit des
BENNINGER Spulendurchmessers bei Hochleistungszettelanlagen £l

Fr./1000m Hochleistungszettelanlage
A ZDA/GE/GCF

e dtex

——————— 200 dtex

~ —_—— 300 dtex
~N — = 710 dtex

0 . . , L o, ™M
0 : A > ® Spulen ¢

Abb. 2

Die Reduktion des Bedienungsaufwandes beginntn
der Optimierung der Spulengrésse. Vor allem im mitl
ren bis groben Garnbereich lohnt es sich, Spulenn
grossem Volumen und damit grosser Lauflange ein:
setzen. Wie sich die Reduktion der spulenwechsel:
dingten Stillstandzeit einer Zettelanlage auf die Prodi
tionszeit bzw. auf die Produktionskosten auswi
konnte ich am SVT-Kurs vom 7. Mérz 1986 bereits ¢
legen. Zur Erinnerung nochmals die Abb. 2: «Kostenp
1000 Zettelmeter in Abhéangigkeit des Spulendurchms
sers bei Hochleistungszettelanlagen». Daraus geht
vor, dass vor allem Garne gréber als 200-300 dtexl
stengiinstiger ab 280 mm Spulendurchmesser und d¢
Uber gezettelt werden kénnen.

2.3 Richtige Gattergrésse bzw. Wahl der Fadenzahl

pro Zettelwalze
BENNINGER |2 te Zettel-und Schlichtepartie mit unferschiedicher Fadenzahl i

B[ N N | N E EH Einfluss der Fadenzahl pro Zettelwalze auf die Produltionszeit 4001

Legende: m———— 25 tex, 4200 Fiden
—— 30 tex, 4200 Fiden
40 tex, 4200 Faden

100 tex, 3600 Faden

200 Zettelualzen 1800 e Nutzbreite,

1000 =a Scheibendurchaesser

ain/t

150

nszeit pro Toane

sn\

300 400 500 600 00 800
Fiden pro Zettelnalze

Auftrags Nr. Total Fadenzahl Auftragsiinge
1 3930 12 000
2 3904 8000
3 3888 8 000

Beispiel:

Losung: 6 Vollwalzen a

1 Ergénzungswalze

584 Féden, Zettellinge 28 000 m
426 Fiden, Zettellange 12 000 m
>ma\ 280000

400 Féden, Zettelldnge 8 000 m
384 Féden, Zettelldnge 8 000 m

Erganzungswalze 7

Vollwalze 1 - 6

Abb. 1

Zu bemerken bleibt, dass bei grosserer Variation der Fa-
denzahl und des Wickeldurchmessers der Ergénzungs-
walze, gegenliber den Vollwalzen, die Abbremsung im
Zettelwalzengestell entsprechend angepasst werden
muss.

Abb. 3

Die wirtschaftlichste Form der Auftragsabwicklund ;:‘
gibt sich, wenn die Leistungsfhigkeit der Kettvo?!
tungsanlagen optimal ausgeniitzt ist. Dabei hat ¢ >
tergrésse einen nicht unwesentlichen Einfluss a o
Produktivitat der Anlage. Abb. 3: Einfluss der Fad®
pro Zettelwalze auf Produktionszeit. Die AbD st
macht deutlich, dass vor allem bei feinerem Garm ero F |
einer Fadenzahl iiber 600, das heisst mit 600- ket
den pro Zettelwalze rationell gezettelt Wer.den terst
wihrend bei gréberem Garn, z.B. 100 tex (dié u?o i3
Kurve), der Produktionseinfluss der Fadenzahl P
telwalze relativ gering bleibt.
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n der Schlichterei verhélt es sich umgekehrt. Allerdings
wirkt sich die Fadenzahl pro Zettelwalze trotz ihrem er-
heblichen Einfluss auf die Zettel- bzw. Partielange nur
geringft’]gig auf die Produktivitdt der Schlichteanlage
aus, da sich am Verhéltnis Ristzeit zu Laufzeit kaum et-

was andert.

Wie verhalt es sich mit den Produktionskosten in der
Zettlerei im Vergleich zur Schlichterei? Wéhrend sich in
der Zettlerei mit steigender Fadenzahl pro Zettelwalze
die Produktionskosten reduzieren, sind die Produktions-
kosten in der Schlichterei bei geringen Fadenzahlen und
damit langen Schlichtepartien etwas glinstiger. Abb. 4:
Enfluss der Fadenzahl pro Zettelwalze auf die Zettel-
und Schlichtekosten (exklusive Schlichtemittel).

H[NN‘NG[H Einfluss der Fadenzahl pro Zettelwalze auf die Zettel- und Schlichtekosten 4002

SFr/t
Legende:

[ MDD 25 tex, 4200 Faden
E3 [ 30 tex, 4200 Faden
[N 40 tex, 4200 Faden
B2 BA100 tex, 3600 Fiden
N 12

£
S
o
1 = Zettelkosten
2 = Schlichtekosten

-
510

300 600 750

450
Féden pro Zettelwalze

Abb. 4

3.Rationelles Kettvorbereitungskonzept mit
oder ohne Automation

Der extrem hohe Anteil der Personalkosten an den Pro-
duktionskosten in der Webereivorbereitung ist Grund ge-
fug, nach Automationsméglichkeiten zu fragen.

3.1 Spinnerei/Spulerei

gel_lerfolge werden im Bereich des Spulenhandlings an
nplnn- und Spulmaschinen erzielt, wo die Spulen (iber-
Ommen }Jnd in Transportwagen oder sonstigen Trans-
z:lbf;?:nhelten abgelegt werden. Diese vollautomatisch
o Rerf\den Spulenstapler sind, wie aus den vorgéngi-
legrieft ératen zu entnehmen war, in den Maschinen in-
angepasund in ihrer Lelstyng de_r anfallenden __SQuIenzahI
lenbehy Sél Ausse_rdem bleter_t sie, dank sorgféltiger Spu-
indH ndlung, eine hohe Sicherheit gegen Transport-
andlingsverletzungen.

32 SPulentransport/SpuIenlagerung

Auchin gj . .
ﬁndh n diesem Bereich lassen sich Automationsschritte

en. e . ;
duktic So werden zum Beispiel Spulenwagen mittels in-
et 3 ge\jteuert_en Schleppfahrzeugen ins Garnlager
m erarbeitungsort transportiert.

EDV-
mien:esrwiltete' automatisierte Garnlager nehmen nor-
ennziffgru enmengen gleicher Spulengrésse, ihrer Garn-
uSte‘::;zprzc_:hgnd, auf. Bei Buntketten wird mit
Nufy € die jeweils benétigte Spulenzahl abge-
. Nund automatisch angeliefert.
Dig Roh

mitg-1 gamalnlieferung auf palettierten Spulentiirmen,
Stapelten Pulenlagen {ibereinander oder gleich hoch ge-

$0rt yng (?DUlenkartons, rationalisiert den Spulentran-

'e Lagerung ganz erheblich. In der Kettvorbe-.

reitung sind die Entnahmebedingungen mit den tber 2
Meter hohen Tirmen allerdings unglinstig. Material- und
personalschonend wirkt beim Spulenturm das Loch im
Boden, bzw. die darin eingebaute Senk- und Hebebih-
ne, ahnlich wie der Federboden beim Spulentransport-
wagen.

3.3 Spulenhandling am Gatter

Mit der Automation des Spulenhandlings am Gatter
bzw. mit dem automatisierten Aufstecken von Spulen
auf Gatterwagen, stehen wir erst am Anfang. Ein Ein-
griff in diesen Bereich tangiert nicht nur die Spulenauf-
machung, sondern die gesamte Transport- und Lageror-
ganisation in einem Betrieb und zwar in der Regel so-
wohl fir Schuss- als auch fiir Kettgarne. Die Frage, ob
Automation in diesem Bereich gleichzeitig eine kosten-
glinstige Rationalisierung mit sich bringt, bedarf einer
sorgféltigen Abwégung. Ich mochte nur auf einige der
zu nehmenden Hiirden hinweisen, zum Beispiel den Takt
zum «Spulenaufnehmen, Fadensuchen und Aufstek-
ken» auf einen Gatterwagen:

— fiir eine gelibte Arbeiterin 11 Minuten pro 100 Spulen

— far einen Industrieroboter 50 Minuten pro 100 Spulen

Ist der Aufsteckroboter der Spulmaschine zugeordnet,
so sind Kriterien wie Ergreifen der Spule, automatisches
Auffinden des Fadenendes auf der Spule, Ablegen der
Spule und Sichern des Fadenendes, etc. zu erfillen.

Auch dem Transport und der Spulenlagerung muss
Rechnung getragen werden. Beladene Gatterwagen
oder Monorail-Einheiten kdonnen in erster Linie far den
Sofortverbrauch ohne werksiberschreitenden Verkehr
in Betracht gezogen werden, weniger aber fir die Lager-
haltung. Bei einem breiten Materialsortiment erweitert
sich das Transport- und Lagerproblem flir automatisch
beladene Gatterwagen, die vor allem wesentlich mehr
Lagerraum in Anspruch nehmen, als konventionelle La-
gereinheiten.

Sie sehen, insbesondere schweizerische Unternehmen
mit ihrer Artikelvielfalt und Neigung zu grosser Flexibili-
tat, stehen hier vor einem Fragenkomplex, den zu lI6sen
noch viel gemeinsame Arbeit und gegenseitiges Ver-
standnis erfordern wird.

Noch ein Wort zu Aufsteckhilfen, insbesondere fir
schwere Spulen. Diese Gerate sind bei Spulen von Uber
5-7 kg Gewicht eine wertvolle Hilfe. Sie sind in erster
Linie dazu da, die Arbeit zu erleichtern, nicht aber zu be-
schleunigen. Sie bieten zudem die Gewahr dafiir, dass
die Spule schonender behandelt wird, als beim harten
Zugriff eines kraftigen Mannes, der ja alternativ dafir
eingesetzt werden misste. Die schweren Spulen findet
man (soll ich sagen gliicklicherweise) vorerst nur in der
Filamentkettherstellung.

4. Hochleistungs-V-Gatter mit optimalen
Bedienungsverhaltnissen

Das Konzept der Hochleistungs-Zettelanlage mit V-Gat-
ter hat sich durchgesetzt, da es einerseits optimale Be-
dienungsverhaltnisse bietet und andererseits wegen der
idealen Fadenlaufverhéltnisse hohe Zettelgeschwindig-
keiten erlaubt, ohne das Kettmaterial zu Gberlasten.

Das Beschicken des Gatters mit neuen Spulen erfolgt im
Innenteil des V's, also an einem definierten Ort, wah-
rend dem Abzetteln eines zuvor aufgesteckten Spulen-
satzes. Sind diese Spulen leer, werden die neu aufge-
steckten Spulen in Arbeitsposition gefahren. Abb.5:
Spulentransport am V-Gatter GE/GCF. Da die Faden
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gruppenweise pro Schiene in die selbsteinfadelnden Fa-
denspanner und den abgestuften Expansionskamm ein-
gelegt werden, bewéltigen 2 Personen einen Partie-
wechsel mit 600 Faden in weniger als 20 Minuten. Das
ist gleich schnell oder schneller, als wenn die Faden mit-
tels automatischem Knoter geknotet wiirden.

BENNINGER Spulentransport am V-Gatter

Abb. 5

Die gesteuerten Normaldruckspanner am V-Gatter
GE/GCF werden bei Erreichen einer Minimalgeschwin-
digkeit automatisch gedffnet, so dass keinerlei zusatzli-
che Zugkrafterteilung im Spannerbereich erfolgt und ge-
meinsam mit dem freien Fadenlauf vom Spanner bis zur
Maschine eine hochst niedrige Fadenbelastung resul-
tiert. In der Folge treten weniger Fadenbriiche beim Zet-
teln und in den Folgeprozessen auf, womit eine entspre-
chende Produktions- und Qualitdtserhohung erreicht
wird.

Abb. 6

Das praktisch keinerlei Material- oder Garnaufma-
chungseinschridnkungen bestehen, ist die so wichtige
Vielseitigkeit ebenfalls gewahrleistet. Abb. 6: Bennin-
ger-Hochleistungszettelanlage mit V-Gatter, Modell
ZDA/GE/GCF.

5. Zusammenfassung

Der rationelle Weg in der Kettvorbereitung geht tiber die
zeitliche und aufwandméssige Straffung des Produk-
tionsablaufs, zum Beispiel durch

rationelle Auftragsgréssen
materialentsprechende Spulengréssen und Spy
zahlen

rationellen Spulentransport und Spulenlagerung
ginstige Bedienungsbedingungen und Einsatz r
neller Bedienungshilfen

— leistungsfahige Kettvorbereitungsanlagen

Rationalisierung in der Kettvorbereitung bedeutet sy
den optimalen Weg zu beschreiten und unter Einsatzy
Hochleistungsanlagen gute Kettqualitét bei niedig
Produktionskosten zu produzieren.

M. Bolg
Benninger AG, 9240y

Zubehor Weberei

Klocker-Dreher weiterentwickelt -
jetzt auch fiir Jacquard

Der fiir schiitzenloses Weben und fir mehrbahnigeng
ben mit Schiitzen entwickelte, auf dem Dreher-Priti
beruhende Kldcker-Dreher hat in den letzten Monit
eine entscheidende Weiterentwicklung erfahren, weltt
vor allem von der stetigen Erh6hung der Schusseintra
leistungen diktiert wird; diese erreichen heute bt
praktisch nutzbare Zahlen von 600 bis 800 Schuss}'
Minute. Es ging bei dieser Weiterentwicklung in e
Linie darum, die zwangslaufig vorhandenen Verschleis
teile resistenter zu machen, ein Modell fiir das schiitz
lose Jacquard-Weben zur Serienreife zu entwickeln "
das Problem der Dreherspulenlagerung einer grundsét
lichen Uberpriifung zu unterziehen.

Spulentrdger
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Die Dreherspulenlagerung gibt es fiir zwei bis zwélf Spulen -
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