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Die Sussmatic-Programmsteuerung

Mit der frei programmierbaren Mikroprozessor-Steuerung
von Sussman konnen alle Funktionen des Tunnelfinishers
optimal vorprogrammiert werden. Die einzelnen Finishpro-
gramme sind dann einfach per Knopfdruck als Material-
oder Artikelnummer abrufbar.

Ist- und Sollwertanzeige durch tibersichtliches 13 mm hohes
Digital-Leuchtdisplay.

Automatischer Ist- und Sollwertabgleich.

Fehlermeldungen und Stérungen werden alpha-numerisch,

also in Klarschrift und tber leuchtende Symbole angezeigt,
ebenfalls deren Behebung.

Die Programme koénnen wahlweise liber Sensortasten als
Artikel-Nr. oder Uber eine alpha-numerische Tastatur ab
gerufen werden.

Folgende Funktionen kénnen liber+ und - Sensortasten frei
programmiert bzw. abgespeichert werden:
A Die Conveyergeschwindigkeit, Verweildauer
und Leistung stufenlos in Teile/h.
Der Ist- und Sollwert wird digital rlickgemeldet.
B Die optimale Dampfmenge.Stufenlos von
0-4 Bar (0-100%). Der Ist- und Sollwert wird digital
rickgemeldet.
C Die Temperatur in der Finishkammer von
80-130°C mit einer Toleranz von % 2°C.
Ist- und Sollwert werden digital riickgemeldet.
D Die Umluftmenge stufenlos von 0-100%. Ist- und
Sollwert werden digital riickgemeldet.

Das Sussman Dialog-System ermdéglicht die Abfrage, wel-
che Werte fiir die Bereiche A-D bei verschiedenen Materia-
lien empfohlen werden.

Bei der Programmwabhl stellen sich die Werte innerhalb von
Sekunden automatisch ein.

Uber ein Blindschaltbild mit Leuchtdioden und Tastern kon-
nen alle Funktionen des Warenflusses (iberwacht und
gesteuert werden.

Die Sussmatic 99 Steuerung kann sowohl in den Tunnelfini-
sher eingebaut als auch extern an einem Arbeitsplatz aufge-
stellt werden.

Technische Daten:

Rechner 8 BIT
Speicherkapazitat 128 KB
Hohes Leuchtdisplay 13 mm
Universelle V 24 Schnittstelle zum Anschluss einer
externen Datenverarbeitungsanlage
Stilickzahlzahler (kummulierend) 7-stellig
Stlckzahler (rtckstellbar) 6-stellig
Betriebsstundenzahler 7-stellig
Abmessung bei externer Hohe 76 cm
Montage Breite 60 cm
Tiefe 20 cm

Sussman, Jennewein
D-6082 Morfelden-Walldorf

Mess-, Prufgerate,
Mikroskopie

Viel Ergonomie und praxisgerechte
Automatik

Neue Analysenwaagen von Mettler:

Die neuen Mettler AT-Waagen sehen nicht nuranders aus als
herkdmmliche Analysenwaagen - sie sind es auch:

Noch nie war ein Wageraum so hell und so gut zugénglich,
und noch nie bewegten sich die Windschutzscheiben auto-
matisch im richtigen Augenblick vor und zurtick.



526

mittex 12/88

Die AT-Waagen wurden von Grund auf neu konzipiert und
konsequent auf die Bedlirfnisse des Anwenders zugeschnit-
ten: Egal wie das Wagegut aussieht - der Windschutz steht
nieim Wege. Die praxisgerecht aufgeteilten Scheiben lassen
sich stegfrei wegschieben - vollautomatisch, auf simplen
Tastendruck oder manuell wie friiher. Die tiefliegende Waag-
schale ist so gut zuganglich, dass der Benutzer beim Einwa-
gen bequem die Hand aufstlitzen kann, ohne das Gehause
zu berthren.

Die neuen Mettler Analysenwaagen garantieren selbst dann
noch exakte Resultate, wenn sich die Umgebungstempera-
tur drastisch andert. Der Grund: Raffinierte Sensor- und
Mikroprozessortechnik sorgen dafiir, dass sich die Waage
anhand von eingebauten Referenzgewichten vollautoma-
tisch selber kalibriert, wann immer dies notig ist. Dabei wird
jedesmal auch die Linearitat des Instruments Gberpruft.

Die achtstellige digitale Gewichtsanzeige wird sinnvoll
erganzt durch die bewahrte analoge Ubersichtsanzeige
Mettler DeltaTrac. Diese zeigt auch bei tarierter Waage den
verbleibenden Wagebereich oder Abweichungn von einem
Sollgewicht. Der DeltaTrac gibt dem Anwender ein besseres
Geflihl beim Wagen.

Mettler AT-Waagen besitzen standardmaéssig eine CL-
Linienstrom- sowie eine RS232C-Spannungsschnittstelle.
Damit ist die Datenkommunikation mit Computern, Druk-
kern oder Robotern sichergestellt. Ebenfalls eingebaut ist
der waagenspezifische Mettler Datenbus GT, der Zusatzge-
rate wie Terminals, Steuermodule oder Zweitanzeigen
bedient.

Die Mettler AT-Reihe umfasst drei Modelle: Die AT100 mit
einem Wéagebereich von 0-109 g und einer Ablesbarkeit von
0,1 mg, die AT200 (0-205 g; 0,1 mg) und die AT250 (0-52 g;
0,01 mg und 0-205 g; 0,1 mg).

Mettler Instrumente AG, CH-8606 Greifensee/Schweiz

Praktische Mess- und Steuerverfahren
in der Herstellung von Textilprodukten

Auf allen Stufen der Herstellung von Textilien - von der
Karde bis zum fertig appretierten oder bedruckten Gewebe
— ist die Messung und Steuerung der Lédngen von grosser
Wichtigkeit. Materialersparnis, Rationalisierung und Pro-
duktqualitat sind ohne sie nicht denkbar.

ZIVY ist seit Generationen auf diesem Gebiet spezialisiert
und liefert elektronische Gerdte, welche die Lénge,
Geschwindigkeit, Stlickzahlen messen, zahlen und steuern.

Je nach Verarbeitungsmaschine bzw. verarbeitetem Mate-
rial sind die Anforderungen verschieden, sind Korrekturen
fur Verfalschung der Langen z.B. durch Schlupf, Dehnung,
Materialbeschaffenheit anders.

Die grosse Auswahl an Messradern und Impulsgebern und
zugehorigen Zahlern, gepaart mit der Erfahrung, erlaubt
ZIVY, die zahlreichen Probleme zu lésen.

Langenmessung m/cm mit Vorwahlmaoglichkeit

Langenmessung fir Garn, m/dm mit Vorwahl und Vorsignal

Die neueste Entwicklung von ZIVY erlaubt es, Langen und
Geschwindigkeiten auf Textilverarbeitungsmaschinen auch
OHNE Messrad zu erfassen und zu steigern.
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Kombination: Ldnge in m/dm (mit Vorwahlmdglichkeit)
Geschwindigkeit in m/min.

Ausser den stationdren Geraten sind auch elektronische
Handgeréte, der Digital-Hand-Tachometer DHR 903 und der
bertihrungslose Optisch-Digital-Hand-Tachometer DHR 906
Teil des ZIVY-Programms:

DHR 903 (auch fiir Lineargeschwindigkeit)

sie gestatten, sowohl Rotations- wie auch Linear-Geschwin-
digkeiten zu messen. Ein besonderer, aufsteckbarer Zusatz
ermdglicht auch die Messung der Fadenablaufgeschwindig-
keit (DHR 903).

DHR 906 mit sichtbarem Ziel-Strahl.

Das Gebietder Spannungsmessung auf Garnenund Faden -
in der Strickerei und Wirkerei besonders wichtig, aber auch
beim Spinnen, Zwirnen, Spulen und Weben heute unerlass-
lich - ist eine weitere Spezialitat von ZIVY. Auch wenn ver-
schiedene Maschinen mit Spannungsreglern versehen sind,
bendtigen diese eine regelmassige Kontrolle.

ZIVY-EL-TEN-D und ZIVY-EL-TEN-A sind in der ganzen Welt
bekannt und erfreuen sich immer grosserer Beliebtheit.

ZIVY-EL-TEN-D mit Digitalanzeige

Ein elektronischer Garnspannungsmesser muss flir den Ein-
satz im Betrieb einfach sein und an schlecht zugénglichen
Stellen eingesetzt werden konnen. Er muss so genau wie
irgend moglich sein.
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ZIVY-EL-TEN-A mit Analoganzeige

Sowohl die analogen elektronischen Garnspannungsmes-
ser der Reihe ZIVY-EL-TEN-A - in sechs Typen von 0-400 g
(cN) lieferbar - als auch die digitalen ZIVY-EL-TEN-D erfillen
alle diese Anforderungen. Letztere sind in drei Modellen von
0-1200 g (cN) lieferbar.

Der Raumbedarf des Messkopfes ist sehr gering. Die auf
Spezial-Miniatur-Kugellagern gelagerten Rollen bieten
praktisch keine Reibung. Das Geréat wird nur mit einer Hand
bedient und ist von dusserer Stromquelle ganz unabhangig.
Die kugelgelagerten Rollen sind ein besonderer Vorteil: Rei-
bung, unvermeidlich bei Stiftflihrung, geht als zusatzlicher
Wert in die Messung ein. Deshalb ergeben, unter gleichen
Bedingungen, Garne verschiedener Durchmesser oder ver-
schiedenen Materials auch verschiedene, nicht vergleich-
bare Werte.

Ein Gerat flr den betrieblichen Einsatz muss gut ablesbar
sein. Eine gewisse Dampfung der Anzeige ist unerlasslich,
damitdie Ablesung bequem erfolgen kann. Sie bewirkt, dass
Spannungsveranderungen, die mit einer bestimmten, den
gewahlten Grenzwert Ubersteigenden Frequenz erfolgen,
nicht mehr angezeigt werden. Die Anzeige pendelt sich auf
einen Mittel- oder Zwischenwert ein.

Es gibt aber Fille, wo es von Bedeutung ist, feststellen zu
koénnen, ob und wo Spannungsspitzen erfolgen. Solche Spit-
zen kénnen die verschiedensten Ursachen haben (unregel-
massige Garndicke, Noppen etc.). Am besten sind diese
Spannungsspitzen anhand eines geeigneten Schreibers
feststellbar. Aus diesem Grund werden alle ZIVY-EL-TEN-D
mit einer Buchse und zugehdérigem Stecker geliefert, die die
Verbindung zu einem 1 V Kompensationsschreiber erlau-
ben.

Nachfolgend einige Beispiele von Diagrammen, die von
einem Benlitzer im Betrieb aufgenommen wurden:
Schreiber: 1 V Kompensationsschreiber.

Diagramm: 100%=200 cN

Beispiel: Spulmaschine. Oben vor, unten nach der Regulierung
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N. ZIVY & Cie S.A
4104 Oberwil — Basel
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Ultraschall-Lecksuchgerat-Sonitor

Das Uberpriifen von Druck- und Vakuumsystemen auf Leck-
stellen bietet gewdhnlich so grosse Schwierigkeiten, dass
oft klassische Methoden versagen. Das neue Ultraschall-
Prifgerat von Wunderli Electronics AG stellt Leckstellen zu-
verldssig auf einige Meter Distanz fest und lokalisiert sie pra-
zise. Aber auch trockene Kugellager, schlechte Getriebe, de-
fekte Ventile, lecke Reifen, undichte Tiren, Wande etc., feu-
ernde Kohlenbirsten an Motoren, Funkentiberschlag (Ko-
rona) an Transformatoren, Isolatoren und Kabeln, Lecks an
Druckluftbremssystemen, Dampfschieben und Hunderte
andere Probleme lassen sich mit dem Sonitor kostenspa-
rend l6sen.

Das leichte, tragbare Gerat nimmt mit einem Spezialmikro-
fon Ultraschall im Bereich von ca. 35 kHz auf, verstarkt und
wandelt ihn in horbare Laute um, wobei der Charakter des
Originalgerdusches erhalten bleibt. Mit einem Kontaktmi-
krofon kann auch Kérper-Ultraschall geortet werden. Alle
mechanischen Mangel, hervorgerufen durch Abnltzung
oder mangelnde Schmierung, kénnen friihzeitig gefunden
werden, bevor ein kostspieliger Betriebsunterbruch ent-
steht.

Mit einem Ultraschallgeber (Sender) wird es maglich, Lecks,
Risse und andere Undichtheiten in drucklosen Behaltern
und Rdumen zu finden. Auf diese Weise konnen Dichtig-
keitskontrollen gemacht werden bei: Auto-Windschutz-
scheiben, Fenstern an Gebauden und Fahrzeugen, Tlren,
Kofferraumen, drucklosen Tanks, Schaltschrianken, Wanden
und Decken etc.

Viele weitere Anwendungsméglichkeiten ergeben sich sehr
schnell aus der Praxis, wo immer neue Einsatzgebiete ent-
deckt werden.

Fir weitere Informationen:
Wunderli Electronics AG, 9413 Oberegg

Neuer Drehungs-Priifautomat mit Monitor

Ungleichmassiger Maschinenlauf und streifige Fertigware
lassen sich vermeiden, wenn die Garndrehung bei der Her-
stellung laufend Uberprift wird. Stichproben gentigen nicht;
denn nur bei gleichmassiger Drehung lber den gesamten
Faden erzielt man gleichméssige Endprodukte. Um derart
umfangreiche Drehungsprifungen wirtschaftlich durchzu-
fahren, hatte Zweigle bereits vor zehn Jahren einen vollau-
tomatischen Drehungspriifer entwickelt.

Dieser Prufautomat wurde inzwischen in einigen Punkten
verbessert und unter der Typenbezeichnung D 302 auf den
Markt gebracht.

Statt bisher nur 10 Spulen kénnen kiinftig bis zu 20 Spulen
(aufWunsch z.B.bei OE-Garnensogar 24 Spulen) fortlaufend
gepruft werden. Die bedienungsfreie Zeit verdoppelt sich.
Die Versuche kénnen also praktisch rund um die Uhr laufen,
ohne dass Bedienungspersonal anwesend sein muss. Damit
ist der Weg frei flir die Vielzahl von Versuchen, die fiir eine
héchstmaogliche statistische Sicherheit der Priifergebnisse
erforderlich sind. Weltweit gibt es kein Priifgerat, das die
Drehung von Fasergarnen aller Art, (Ringspinn-, Openend-
und Endlosgarnen) feiner als 200 dtex (Nm 5, NE 3) so zuver-
lassig bestimmt und Giberwacht

Inzwischen wurde auch die Zwirnpriifung in den Drehungs-
prifautomaten integriert; sie erfordert jetzt kein Zusatzge-
rat mehr.

Besondere Erwahnung verdient der eingebaute Monitor,
der nicht nur alle Eingaben, sondern auch den gesamten
Ablauf der Garnpriifung und ihre Ergebnisse optisch
anzeigt. Die Messdaten werden auf dem Bildschirm sowohl
numerisch als auch grafisch dargestellt. Parallel dazu wird
ein Messstreifen ausgedruckt, der u.a. als Priif-Zertifikat die-
nen kann. Die Bedienung ist denkbar einfach. Alles weitere,
einschliesslich der Berechnung der richtigen Priifspannung,
Ubernimmt der eingebaute Computer. Haufig wiederkeh-
rende Prifparameter gleicher Grosse kdnnen gespeichert
und per Tastendruck abgerufen werden. Flinft verschiedene
Priifmethoden sind vorprogrammiert; sie ermdglichen die
gegenseitige Absicherung der Versuche. Die Schleifme-
thode gewinnt tbrigens durch die optische Anzeige auf dem
Monitor erheblich an Aussagekraft. Verbessert wurde auch
die Fadenfiihrung sowie die Entsorgung der Abfalle; Faden-
reste werden automatisch abgesaugt.

Da der Priifungsablauf voll automatisch ist, sind Einfllisse
durch das Bedienungspersonal ausgeschlossen. Konstante
Drehzahl und Prifspannung sowie préziser Zahlerstop
gewahrleisten hochgenau, jederzeit reproduzierbare Mess-
ergebnisse. Nur zum Einlegen der Garne in den Spulen-
wechsler, Auflegen der Vorspanngewichte und zur Eingabe
der Priifparameter ist eine Bedienungsperson erforderlich,
alles weitere lauft, durch den eingebauten Computer
gesteuert, vollautomatisch ab. Sind alle aufgesteckten Spu-
len gepriift, schaltet das Gerét selbstandig ab. Die ermittel-
ten Messwerte konnen in einen Ubergeordneten Rechner
(z.B. Texdata-System) eingespeist und dort weiterverarbei-
tet werden.
Funktionalitat und Design dieses Gerates wurden 1988 mit
dem deutschen If-Pradikat ausgezeichnet.

Zweigle, Textilprifgerate, D-7410 Reutlingen
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Verschiedene Aspekte der
Haarigkeitspriifung von Garnen

1. Die sichtbare Haarigkeit

Haarigkeit kann man sehen. Von blossem Auge kdnnen
abstehende Haare an Garnen und Zwirnen erkannt werden.
Es ist allerdings sehr schwierig, diese zu klassieren oder zu
werten. Im Vergleich kann dies in grossen Grenzen noch
maglich sein, aber feinere Abstufungen kann das Auge nicht
mehr unterscheiden. Zuverldssige und reproduzierbare
Aussagen lber die Haarigkeit kénnen nur mit entsprechen-

denen Garne verschiedener Haarigkeit abgebildet sind, ist
die Beurteilung recht schwierig. Diese ist immer abhéngig
von der Stimmung der beurteilenden Person. Midigkeit
usw. spielt eine grosse Rolle. In der Abbildung 1 sind 3 Garn-
spiegel dargestellt, die Zwirne mit deutlich unterschiedlicher
Haarigkeit darstellen. Die Tafel links hat eine gemessene
Haarigkeit von 4,4, die mittlere 5,2 und die Tafel rechts von
5,8. In diesem Beispiel ist leicht zu erkennen, welches Garn
haariger oder weniger haarig ist. Wenn aber die direkten Ver-
gleiche fehlen, ist es dusserst schwierig.

Es gibt auch noch die Méglichkeit, die Garnspulen direkt zu
betrachten. Hier ist dies am deutlichsten zu erkennen, wenn
die Kante des konischen Teiles gegen einen dunklen Hinter-
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Schautafeln (Seriplane) von drei Schappe-Seidenzwirnen (Nm 100/2, 10 tex x 2), links H=4.4, Mitte H=5.2, rechts H=5.8.

den Geraten oder Priifinstrumenten erreicht werden. Das
Uster-Haarigkeitsmodul, das als Zusatz zum neuen Gleich-
méssigkeitspriifer Uster Tester 3 geliefert wird, erfasst die

grund verglichen wird. Auch hier wieder kénnen in Abbil-
dung 2 die vier Ausschnitte von Spinnkopsen deutlich unter-
schieden werden.

Hier sind die Haarigkeitsmesswerte von links nach rechts
4,6,4,8, 5,2 und 8,3. Besonders die Spule mit 8,3 Haarigkeit

Vier Spulen Viskosegarne (Nm 60/1, Ne 36/1, 16.7 tex x 1), von links nach rechts: H=4.6, H=4.8, H=5.2, H=8.3
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ist auffallig; solche Garne werden in der Weiterverarbeitung
mit grosser Wahrscheinlichkeit Schwierigkeiten ergeben.
Einerseits werden die schon vielen abstehenden Haare noch
verursachen, dass bei jedem Prozess noch stérker gescheu-
ert wird, und dadurch entstehen Flugbildungen, die zu Ver-
hakungen fiihren kénnen, die wiederum Briiche verursa-
chen.

2. Praktische Aspekte der Haarigkeit

Esistoffensichtlich, dass die Haarigkeit eine wichtige Grésse
ist. Es bleibt aber die Frage, was gutist. Ist das Ziel eine mog-
lichst geringe Haarigkeit? Soll sie mdglichst hoch sein?
Sicher ist, dass sie immer gleichmaéssig verteilt sein soll, also
geringe Streuung innerhalb einer Spule, ebenfalls auch
geringe Streuung zwischen den Spulen. Es ist auch bekannt,
dass flir jene Produkte, bei denen ein weicher Griff von
Bedeutung ist, die Haarigkeit eine gewisse Grosse haben
soll, denn eine hohe Haarigkeit empfindet der Mensch als
weich, geringe Haarigkeit eher als hart. Grosse Unterschiede
in der Haarigkeit zwischen einer Spule und der andern kon-
nen im Warenbild zu Banden filihren, die deutlich sichtbar
werden. Dies ist allerdings stark abhdngig von der Bindung
und vom Material. Besonders kritisch kann die Sache wer-
den bei stlickgefarbten Produkten, denn haufig wird das
haarigere Stlick das Licht anders reflektieren und dunkler
erscheinen als jene Abschnitte, bei denen Spulen mit gerin-
gerer Haarigkeit verwendet werden.

Wie schon erwahnt, werden haarige Garne leichter bescha-
digt bei Spulprozessen oder anderen weiteren Verarbei-
tungsstufen. Die schon etwas rauhere Oberflache, durch die
Haarigkeit gegeben, bietet mehr Angriffsflache und wird so
starker aufgerauht. Von diesem Betrachtungspunkt aus
ware eine moglichst geringe Haarigkeit ab Spinnkops die
Zielvorstellung.

Eine andere Frage ist: wo entsteht die Haarigkeit eigentlich?
Diese Frage kann nicht abschliessend beantwortet werden,
aber es ist schon bekannt, dass ein grosser Teil bereits auf
der Spinnmaschine entsteht. Da sind viele Griinde, die mit-
bestimmend sind. Es geht um die Konstruktion, die Gummi-
beldge, die Verzlige, Ringlaufer, Spindeltourenzahlen, aber
auch die Feuchtigkeit des Garnes und der Umgebung selbst.
Die Probleme sind allerdings nicht kleiner bei den Rotor-
spinnmaschinen. Auch dort sind verschiedene Einfllisse, die
zum Teil betrachtliche Unterschiede zwischen den einzelnen
Spinnstellen hervorrufen.

Sehr bedeutungsvoll ist die Kombination von Fadenspan-
nung und verschiedenen anderen Einflissen, so dass hau-
fige Perioden entstehen in der Lidnge des Garnes, das
gesponnen wird wahrend einer Auf- und Abwaértsbewe-
gung der Ringbank. Wéhrend dieses Bewegungsablaufs
entstehen Spannungsunterschiede, und somit kann dies
auch deutlich in die Haarigkeitswerte eingehen. Andere Peri-
oden, die oft gefunden werden, sind Vorderzylinder-
Umfang. Diese entstehen, wenn Beschddigungen, vor allem
aber verschmutzte Stellen an den Vorderzylindern anzutref-
fen sind. Die Changierung ist eine weitere Ursache fiir Sto-
rungen in der Haarigkeit, die echt periodisch auftreten kon-
nen. Diese sind natlrlich dann langer und kénnen von 50 m
bis 300 m reichen.

Eine weitere Frage, die noch weitgehend ungeklartist, istder
Einfluss der Haarigkeit des Vorproduktes, also Vorgarn oder
Bander. Es gibt Hinweise flir Zusammenhange, die aber
noch griindlich untersucht werden massen.

3. Das Gasieren von Zwirnen

Fir viele Anwendungen von Garnen, speziell aber von Zwir-
nen ist es notwendig, die Haarigkeit auf ein Minimum zu
reduzieren. Dies wird haufig durch das Gasieren oder Sen-
gen gemacht. Wenn nun Vergleichswerte fiir die Haarigkeit

von Einfachgarnen denen von gasierten Zwirnen gegen-
Ubergestellt werden, kann man eine betrachtliche Differenz
erkennen. Der Gasierprozess hat also eine Wirkung, die
messbar ist. Die Abbildung 3 zeigt eine solche Gegentiber-
stellung fur Zwirne aus Schappe-Seide gegeniiber den ein-
fachen Schappe-Seidengarnen. Die Reduktion ist 25-40%, je
nach Garnnummer.

18
16

14

12

10

Einfachgarn
Single yarn

Zwirn, gasiert
Two Ply, gassed

15

Nm 1072 20/2 402  60/2  100/2 200/2 300/2
10 20 40 60 100 200 300

tex 100x2 50 40x2 25x2 15x2  10x2 5x2  3,3x2
100 50 40 25 15 10 5 33

Vergleich der Haarigkeitswerte von Einfachgarnen und gasiertem Zwirn.

4. Vergleich der Haarigkeit vom Garn zum
fertigen Zwirn

In diesem Vergleich sind drei Prozess-Stufen verglichen: Das
Einfachgarn, der daraus hergestellte Zwirn und der gasierte
Zwirn. Die Abbildungen 4, 5 und 6 zeigen die Spektro-
gramme und Diagramme dieser 3 Stufen. Es handelt sich
hier auch wieder um Schappe-Seide; es ist aber zu bemer-
ken, dass sich alle Materialarten gleich verhalten. Das kleine
Kamin bei ca.5 m entspricht der Ringbankbewegung. Diese
Perioden werden natlrlich nicht aufgehoben durch das Dou-
blieren und Zwirnen, denn Perioden lassen sich durch Dou-
blieren nie verhiiten. Hier kann man sehen, wie in Abbildung
7 dargestellt, dass vom Einfachgarn zum Zwirn eine wesent-
liche Erh6hung der Haarigkeit entsteht, denn hier sind 1-2
Prozesse, wie beispielsweise Fachen und Zwirnen, die die
Haarigkeit erhéhen. Anschliessend wird durch den Gasier-
prozess die Haarigkeit drastisch gesenkt, sodass das fertige
Produkt eine wesentlich geringere Haarigkeit aufweist. Es ist
nun hier festzustellen, dass vom rohen Einfachgarn bis zum
Zwirn eine extrem hohe Zunahme der Haarigkeit entstehen
kann. Diese wird nachher wieder weggesengt. Also einfach
gesagt, durch Umlenkungen, Fadenfuhrer, Bremsen usw.,
werden Haare aufgerauht, die nachher wieder abgebrannt
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werden. Es ist also direkt ein Verlust an Fasern, der hier ent-
steht. Es muss also versucht werden, bei Zwirnvorbereitung
und Zwirnprozess eine moglichst geringe Haarigkeitszu-
nahme zu erzeugen, denn das ist direkt der Gewinn an
Gewicht. Jedes Haar, das wir erzeugen und nachher abbren-
nen, istein direkter finanzieller Verlust. Diese Zunahme beim
Zwirnprozess und bei der Zwirnvorbereitung ist weitgehend
abhangig vonder Artder Maschine, vor allem aberauchvom
Zustand der Maschinen, der Flihrungen und aller Elemente,
die das Garn beriihrt oder an denen es reibt. Alle diese
Punkte sind potentielle Quellen fiir Haarigkeit. Naturlich ist
die Geschwindigkeit und auch hier wieder die Feuchtigkeit
des Materials und der Umgebung von grosser Wichtigkeit.

Nm 120/1
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Diagramm und Spektrogramm eines Schappe-Seidengarnes (Nm 120/1,
8.4 tex x 1).

Nm 120/2
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Diagramm und Spektrogramm eines Schappe-Zwirnes (Nm 120/2, 8.4 tex
x 2.

* Nm 120/2
" gassed thread -
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Diagramm und Spektrogramm eines gasierten Schappe-Zwirnes (Nm 120/
2, 8.4 tex x 2).
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Anderung im Haarigkeitswert beim Zwirnen und Gasieren.
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Nm 120/1 120/2 120/2
single yarn raw thread gassed thread

Anderung im Variationskoeffizient der Haarigkeit beim Zwirnen und
Gasieren.

5. Zusammenfassung

5.1 Fiir Schappe-Seidengarne ist eine glatte Oberflache mit
wenig Haarigkeit erwiinscht.

5.2 Wo ein weicher Griff erwlinscht ist, ist eine bestimmte
Haarigkeit von Vorteil.

5.3 Garne mit einem hoheren Haarigkeitswert sind anfélli-
ger auf Beschadigungen in der Weiterverarbeitung, aus
diesem Grund ist eine tiefe Haarigkeit anzustreben.

5.4 Haarigkeitsschwankungen sind in allen Fallen uner-
wilinscht.

5.5 Die Haarigkeit beeinflusst die Laufeigenschaften bei
spateren Prozessen.
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5.6 Haarigkeit kann das Aussehen des fertigen Produktes
stark beeinflussen.

5.7 Haarigkeit entsteht hauptsachlich beim Spinnen, aber
auch bei der Weiterverarbeitung, speziell an Reibungs-
punkten wie Fihrungen und Bremsen.

5.8 Tiefe Feuchtigkeit in Garn und Umgebung erhdhen die
Haarigkeit bei jedem Prozess.

5.9 Jedes durch das Gasieren entfernte Haar ist ein finan-
zieller Verlust, somitist zu versuchen, bei jedem Prozess
moglichst wenig Haarigkeit zu erzeugen.

P. Hattenschwiler
Zellweger Uster AG
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«Die dritte Generation der Gleichmassigkeits-Prifgerate»

Melliand Textilberichte 9/1988, Seite 617-619, «Neue Wege zur Messung
der Haarigkeit von Garnen»

Wirkerei/
Strickereitechnik

4-systemige Pendel-Rundstrickautomaten

Das Herstellungsprogramm der Maschinenfabrik Carl Merz
GmbH & CO KG., D-7450 Hechingen, umfasst heute schwer-
punktméssig 4-systemige Einzylinder-Rundstrickautoma-
ten mit «Einrichtung Pendelferse» Modell K 4 RR-med. zur
Herstellung von Stiitzstrimpfen und -strumpfhosen sowie
ebenfalls 4-systemige Einzylinder-Rundstrickautomaten
«mit Einrichtung Pendelferse» Modell K4 S-med. fiir die Pro-
duktion von medizinischen 2-Zug-Kompressionsstriimpfen.
Dariiber hinaus werden in der Tradition des Hauses nach wie
vor 4-systemige Pendelmaschinen Modell K4 HR und K4 RR
geliefert zur Herstellung von glatten und gemusterten
Damenfeinstriimpfen und -strumpfhosen in hdchster Quali-
tat.

Modell K 4 RR-med.

Dieses Modell wird als Hochleistungsmaschine fiir Stiitz-
strimpfe oder Stiitzstrumpfhosen mit 3 3/4” Zylinder-
Durchmesser in verschiedenen Teilungen geliefert. Auf die-
ser Maschine wird die Ldnge 4-systemig gearbeitet, wobei
die Zufiihrung je eines elastischen Fadens an 2 Stricksyste-
men (iber positiven, computergesteuerten 2-Scheiben-
Fournisseur erfolgt.

Modell K 4 S-med.

Auf diesem leistungsfahigen Modell werden die vom Arzt
bei Beinvenenleiden verordneten und auf Krankenschein

erhéltlichen, medizinischen 2-Zug-Kompressionsstrimpfe
hergestellt. Das Modell ist in 4 verschiedenen Zylinder-
Durchmessern lieferbar, und zwar in 3 3/4", 4 1/4", 4 3/4”
und neuerdings auchin5 1/2"” Druchmesser, und zwarin den
Teilungen 16 - 34 E. Auch auf dem Modell K4 S-med. wird die
Lange 4-systemig gestrickt, wobei die elastischen Schussfa-
den wiederum (ber positiven, computergesteuerten
2-Scheiben-Fournisseur zugefiihrt werden. Hierdurch ist es
jederzeit moglich, die Kompression durch mehr oder weni-
ger Spannung der elastischen Schussfdden den von der
Gltezeichengemeinschaft festgelegten und vom For-
schungsinstitut Hohenstein Uberwachten Kompressions-
werten anzugleichen.

Wiinscht man schon allein aufgrund der Maschenstruktur
eine erhéhte Kompression im Fesselbereich, wie dies viel-
fach bei Anti-Emboliestriimpfen der Fallist, die ebenfalls auf
dem Modell K 4 S-med. hergestellt werden, so ist es ohne
weiteres moglich, im oberen Strumpfbereich 3 Reihen glatt,
1 Reihe Schuss zu arbeiten, um dann im Fesselbereich auf
nur 2 Reihen glatt und 1 Reihe Schuss zwecks hoherer Kom-
pression liberzugehen.
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