Zeitschrift: Mittex : die Fachzeitschrift fur textile Garn- und Flachenherstellung im
deutschsprachigen Europa

Herausgeber: Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten
Band: 96 (1989)

Heft: 8

Rubrik: Recycling

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 30.11.2025

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

303

mittex 8/89

Recycling

Recyclinganlagen fiir Baumwollabfalle

Einsatzzweck

Recyclinganlagen gewinnen verwertbare Fasern aus Baum-
wollabféllen. Die Abfélle fallen in Entkernungsanlagen (Gin
Motes) und Spinnereien (Reiniger und Karden) an. Die ge-
wonnen Fasern werden versponnen oder zu Watte verarbei-
tet, oft in Mischung mit anderen Fasern.

Recyclinganlagen

Bei der Planung von Recyclinganlagen sind viele technische
und wirtschaftliche Fragen zu beachten.

- Schutzgehalt des Abfalls

- Menge des Abfalls

- Verwendung der gewonnenen Fasern

- manuelle oder pneumatische Speisung der Anlage
- Transport der gewonnenen Fasern

- Entsorgung der Anlage

Entsprechend dem Schmutzgehalt des Abfalls und dem ge-
wiinschten Reinigungsgrad muss entschieden werden, ob
ein Abfall-Reinigungsautomat WILLOMAT ® RMS oder ein
Doppel-Abfallreiniger NOVACOTONIA® NCZA ausreicht
oder ob beide Maschinen eingesetzt werden mussen. Im
Zweifelsfall empfehlen wir einen Versuch in unserem Tech-
nikum. Haufig muss schon der Ballenéffner mit einer Reini-
gungsstelle ausgestattet sein. Fremdkorper im Abfall kon-
nen durch den aerodynamischen Schwerteilausscheider
SEPAROMAT ® ASTA entfernt werden.

Abfall-Reinigungsautomat WILLOMAT® RMS mit Super-Ballenéffner GBR

Bei Abfallmengen (iber 70 kg/h ist zu entscheiden, ob zwei
Recyclingziige mit ROTOCLEANER® BEA und NOVACO-
TONIA® NCA oder WILLOMAT® RMS mit nachfolgendem
Doppel-Abfallreiniger NOCACOTONIA® NCZA technolo-
gisch vorteilhafter und wirtschaftlich glinstiger eingesetzt
werden kénnen. Leistungen Gber 200 kg/h erfordernimmer
eine Vorreinigung mit dem WILLOMAT ® und eine Zweiweg-
Verteilung auf zwei NOVACOTONIA® NCZA.

NOVACOTONIA® NCZA
Doppel-Abfallreiniger

Fir den Verkauf oder fiir Fiillungen bestimmte Abfallfaser”
werden meistens nicht so intensiv gereinigt wie unmittelba’
fir die Spinnerei oder die Watteherstellung vorgesehen®
Fasern.
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Baumwollkosten-Ersparnis durch Abfallrecycling (angenommene Voraus
setzungen)

Arbeitszeit 720 h/Monat

Kardenproduktion: 200, 400, 800, 1000 kg/h

Abfall: 8%

davon wiedergewonnene Fasern: 50 %

Baumwollpreis: DM 2.30/kg
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Recycling mit SEPAROMAT ® ASTA
€rodynamischer Schwerteilausscheider

l39.(3&'(:Iinganlagen konnen als selbstéandige Produktions-
Nien ausgelegt werden. Der Abfall wird in Ballen geliefert
Und manuell eingespeist. Diese Losung ist zu empfehlen,
‘t’Ye“n verschiedene Abfallsorten verarbeitet und die Kapazi-
atder Anlage, moglicherweise mit verminderter Betriebs-
%®it, ausgenutzt werden sollen.

D'Ef Recyclinganlage kann auch an die Abfallabsaugung der
Pinnerei-Vorbereitungsanlage angeschlossen werden. Sie

Yird dann ohne Arbeitsaufwand pneumatisch gespeist.
ann geht wegen des Ein-/Aus-Betriebs der Recycling-

Anlage ein Teil des Abfalls mit dem Sekundérabfall ab.

Die gewonnenen Fasern konnen pneumatisch zu Kammern

€rzu einer Ballenpresse transportiert werden. Sie konnen
bUch Pneumatisch der laufenden Baumwollpartie unmittel-
Saf beigegeben werden. Dann entfallt jede Handarbeit. Das
81zt aber voraus, dass die Baumwoll-Reinigungsanlage

E?'nndig die Produktion der Recyclinganlage abnehmen
n.

Fiir die Entsorgung der Recyclinganlagen von Staubluft und
ekundarabfall werden Filter, Faserabscheider, Brikettier-
'essen, Ballenpressen oder Zyklone eingesetzt.

?:}?l&t/clinganlagen machen sich in der Regel kurzfristig be-

Triitzschler GMBH & CO. KG
Textilmaschinenfabrik
Monchengladbach 3, F. R. Germany

I?xtilabfallverwertung =
he wirtschaftliche Alternative

SAL::%rUnd der Tatsache, dass Rohmaterialkosten die Kosten-
Gab tur von Textilien wesentlich beeinflussen, ist es die Auf-

© der Textilindustrie, dafiir Sorge zu tragen, Rohstoffe
fa"émal zu nutzen pzw. aI.Ie im Rahmgn der Verarbeitung an-
fuhrggen Abfalle einer sinnvollen Wiederverwertung zuzu-

Texti . .
FeXt'le Abfille entstehenin allen Verarbeitungsstufen:in der

|ears:fPr0duktion, der Garnherstellung, der Produktion texti-
: |é‘ChengebiIde und deren Ausristung sowie der Konfek-
trézgextiler Flachen. Nicht vergessen werden darf, dass be-
ang tliche Mengen textiler Abfalle in Form von Alttextilien

allen und ein beachtliches Rohstoffpotential darstellen.

Die Erkenntnis, dass Rohmaterialien nicht beliebig produ-
zierbar bzw. vermehrbar sind, fiihrte in den letzten Jahren
dazu, dass verstarkte Anstrengungen unternommen wur-
den, textile Abfélle wieder verstarkt im Rahmen der Produk-
tion von Garnen bzw. textilen Flachen zu integrieren.

In erster Linie wurde hierbei versucht, mit Hilfe entspre-
chend konzipierter Faseraufbereitungs- bzw. Reinigungs-
anlagen die Rohstoffnutzung bei der Garnerzeugung zu op-
timieren.

Diese Anlagen sind jedoch nur in der Lage, Abfalle in Faser-
form so aufzubereiten und zu reinigen, dass sie in Form
geringprozentiger Anteile der Garnproduktion zugefiihrt
werden konnen.

Bunte Faserabfille, rohweisse oder bunte Garnreste, Abflle
gewebter bzw. gewirkter Flachengebilde, Abfélle aus der
Konfektion etc. - um nur einige typische Beispiele anzufiih-
ren - werden jedoch auch heute nur in Ausnahmefallen auf-
bereitet und der Garnerzeugung zugefihrt.

Der Verzicht auf die Nutzung dieser betrachtlichen Rohstoff-
ressourcen dirfte unter anderem auf folgende Ursachen zu-
ruckzuflihren sein:

- In zahlreichen Landern fehlen die n6tigen Organisationen
zur Erfassung und sinnvollen Verteilung textiler Abfélle.

- Die Verspinnung kurzstapeliger Fasermaterialien, wie sie
bei der Offnung textiler Flachen Ulber Reissanlagen an-
fallen, bereitet an den klassischen Garnherstellungs-
maschinen nicht selten grosse Schwierigkeiten.

- Den Einsatzmdglichkeiten bunter Abfallgarne, welche bei
der Verarbeitung der zuletzt angeflihrten Abfallmateria-
lien mit klassischen Spinntechnologien naturgemass an-
fallen, sind relativ enge Grenzen gesetzt.

Technische, verfahrensbedingte oder organisatorische Hin-
dernisse sind also vielfach der Grund, dass nur relativ ge-
ringe Quantitaten textiler Abfélle einer Wiederverwertung
Uber den Weg der Garnherstellung zugefiihrt werden.

Das Wissen um die technischen und verfahrensbedingten
Probleme des Recyclings flihrte dazu, dass wir versuchten,
durch systematische Arbeiten neue Mdoglichkeiten des Ein-
satzes von Garnen aus Abfallfasern sowie deren Mischun-
gen aufzuzeigen.

Wir waren bestrebt, im Rahmen unserer Arbeiten Roh-
materialienin Form textiler Abfélle einzusetzen, die aus allen
Bereichen der Textilproduktion stammen.

Ziel allunserer Tatigkeiten war es, die im Rahmen der Versu-
che hergestellten DREF-2-Garne zu Endprodukten weiterzu-
verarbeiten, um die Auswirkungen des Einsatzes von Abfall-
garneninder textilen Flache sowie die Gebrauchstlichtigkeit
der jeweiligen Produkte beurteilen zu kénnen.

Bei der Planung unserer Arbeiten gingen wir davon aus,
Garne zu entwickeln, die auch im qualitativ anspruchsvollen
Bereich der Oberbekleidung eingesetzt werden kénnen.

Wir glauben, dass aufgrund des Mengenpotentials, welches
die Oberbekleidung in der textilen Produktion einnimmt, der
Einsatz von Garnen aus Abfallfasern oder Abfallfasermi-
schungen eine besonders interessante Herausforderung fiir
den Textilproduzenten darstellt.

Materialvorbereitung

A) Sortierung und Klassierung

Wir sind der Auffassung, dass eine Sortierung der Abfélle
hinsichtlich Faserartauf folgende Hauptgruppen beschrénkt
werden sollte:

1. zellulosische Fasern

2. tierische Fasern

3. synthetische Fasern
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Mischungen zellulosischer bzw. tierischer Fasern mit Syn-
thesefasern (z. B. PES/BW oder PES/Wolle kénnten je nach
Quantitat entweder als eigene Abfallgruppe gefiihrt werden
oder aber bei zu geringen Mengenanteilen der jeweiligen
Originalfasergruppe zugeordnet werden.

Empfehlenswertistauf alle Falle eine farbliche Trennung der
zu verarbeitenden Abfalle. Im besonderen sollten alle weis-
sen bzw. hellen Farbténe wie Gelb, Beige etc. moglichst um-
fassend erfasst werden. Eine weitergehende farbliche Sor-
tierung wird letztlich von der Gesamtmenge der zur Verar-
beitung zur Verfligung stehenden Abfélle abhéngen.

Bei all unseren Versuchen haben wir die zur Verfligung ste-
henden textilen Abfélle vor den ersten Bearbeitungsstufen
gemass den angefiihrten Kriterien sortiert und optisch beur-
teilt.

Aufgrund dieser Bewertung wurden die jeweiligen Abfall-
mischungen fiir die Faserreinigung oder aber direkt fiir die
Reisserei erstellt.

Eine derartige Vorgangsweise bietet letztlich auch die Ge-
wissheit, dass die Kriterien flr eine mdglichst schonende
Offnung der Abfille in der Reisserei erfiillt werden.

Dariiber hinaus kénnen problematische Materialien (bei-
spielsweise Polypropylen-Abfalle, Abfélle elastischer Ge-
wirke aus Filamenten), die unter Umstédnden enorme Quali-
tadtsmangelim Reissgut wie Schmelzkiigelchen, Vernoppun-
gen verursachen kénnten, von Haus aus eliminiert werden.

Unserer Erfahrung nach wiirde eine mdglichst enge Koope-
ration aller mit der Verarbeitung textiler Abfélle befassten
Arbeitsstufen wie Reisserei, Spinnerei und Weiterverarbei-
tung und eventuell der Ausriistung optimale Ergebnisse im
Sinne einer moglichst hohen Wiederverwertungsrate texti-
ler Abfélle erbringen.

B) Aufbereitung von Garn- und Fldchenabféllen

Im wesentlichen erfolgt die Aufbereitung textiler Abflle,
seien es nun Abfélle in Form von Garnen oder textilen Fla-
chen, mitHilfe von Reissanlagen bzw. Garnetten oder Drous-
sierkrempeln. )

In den meisten Fallen hat sich heute die Offnung textiler Fla-
chen mit Hilfe von Reissanlagen durchgesetzt, da diese
Maschinen bezliglich ihrer Arbeitsleistung allen anderen
Aufbereitungssystemen deutlich tiberlegen sind.

Die Aufbereitung textiler Abfélle erfolgt im wesentlichen

grosstechnisch in folgenden Arbeitsstufen:

1. Vor- oder Grobschneiden
Hierbei wurden die in Ballenform angelieferten Abfélle di-
rekt geschnitten. Die anfallenden vorgeschnittenen Bal-
lenscheiben werden Ublicherweise in:

2. Rotationsschneidemaschinen
in zwei weiteren Arbeitsgdngen geschnitten. Die erste
und die 2. Schneidemaschine sind iiblicherweise im Win-
kel von 90° zueinander angeordnet.

3. Reissvorgang
Je nach Art des zu 6ffnenden Abfallmaterials werden bis
zu sechs Reisstamboure bendtigt, um eine einwandfreie
Faseroffnung zu erreichen.
Aus Grinden einer moglichst flexiblen Produktion sind
moderne Reissanlagen in der Lage, eine oder mehrere
Tambour- bzw. Offnungseinheiten zu liberbriicken.
Wesentliche Kriterien moderner Reissanlagen sind im
weiteren die effektive Entstaubung der Reissfasern wah-
rend des Arbeitsprozesses sowie die effektive Ausschei-
dung unaufgeldster Abfallstiicke aus dem Reissgut.

4. Ballenpresse
Die hohen Durchsatzmengen moderner Reissanlagen er-
fordern sinnvollerweise den direkten Transport der geris-
senen Fasern vom Ausgang des letzten Reisstambours zu
einer im System integrierten Ballenpresse.

Der Maschinenbau bietet heute Reissanlagen, die in def
Lage sind, je nach Auslegung der Maschinen, Produktions®
leistungen zwischen 50 kg und 1000 kg/Stunde zu erreichen-
Dies bedeutet, dass auch kleinere Quantitaten textiler AD®
falle einer sinnvollen Nutzung mit Hilfe von Reissmaschinén
zugefiihrt werden kénnen.

In der Vergangenheit wurden die lber Reissanlagen zu 5ff'
nenden Abfille vielfach mittels «Geheimrezepturen» av”
viert, die eine méglichst schonende Faserauflésung garan
tieren sollten. Heute wird das Reissgut normalerweise nuf
noch befeuchtet, ehe es gedffnet wird. Sonstige Zusatze
werden gemass unseren Informationen beim Reissen nic
mehr verwendet.

C) Fasermischung

Reissfasermischungen weisen zum Teil innerhalb der Par"
tien Schwankungen hinsichtlich der Materialhomogen't‘?t
auf. Ursachen hiefiir kénnen unter anderem in der gleichze”
tigen Verarbeitung mehrerer Reisskomponenten zu suche”
sein. Fallweise wird man sinnvollerweise mehrere ReisS”
faserqualitaten mischen, um eine homogenere bzw. verbes”
serte Faserqualitat fiir die Weiterverarbeitung zu erhalten:

Die Mischung mehrerer Faserkomponenten kann entwede’
mit Hilfe komponentenabhingiger Mischsysteme, be"
spielsweise mittels Wiegekastenspeisern, erfolgen, die €l
gemeinsames Materialtransportband beschicken, an dés
sen Ende eine oder mehrere Offner- und Reinigerkombin?”
tionen angeschlossen sein kénnen, die direkt die Karde oder
Krempel versorgen. Derartige Systeme bieten den Vorte!
einer kontinuierlichen Arbeitsweise. Sie weisen jedoch de’
Nachteil einer mdglicherweise etwas geringeren Mi-
schungshomogenitat auf.

Anderseits kdnnen Mischungen mehrerer Faserkomponé”
ten mittels komponentenunabhangiger Mischsysteme Vo'’
genommen werden, die jedoch den Nachteil einer diskont”
nuierlichen Arbeitsweise aufweisen.

Unserer Erfahrung nach bieten Mischungssysteme, welch®
im diskontinuierlichen Betrieb arbeiten, die Gewahr, das°
die Fasermischung, unabhingig von der Anzahl der M'
schungskomponenten, eine moglichst hohe Homogenitd
aufweist.

Anlagen zur Mischung von Abfallfasern oder gerissenen
Spinnstoffen sollten unseres Erachtens Anlagen beinha“_e”’
die bei der Weiterverarbeitung die Moglichkeit bieten, 9'”?
zusitzliche Avivierung auf die Fasern aufzubringen. Event’
ell auftretende Verarbeitungsprobleme, wie zu geringé
ser-/Faserhaftung oder elektrostatische Probleme koénn
auf diese Weise verhindert werden.

ten

D) Kardierung

Die Parallelisierung der Fasern und die Bandvorbereitun?
kénnen bei der Abfallverspinnung sowohl mit Karden
auch mit Krempeln durchgefiihrt werden.

Beide Maschinensysteme haben grundsatzlich identisch®
Aufgaben:

- Auflésung von Faserflocken bis zur Einzelfaser

- Offnung unaufgel6ster Fadenstticke

- Ausscheiden von Verunreinigungen

- Faserdurchmischung

- Bildung eines Faserbandes zur weiteren Verarbeitund
Eine ndhere Erkldrung der maschinentechnischen UNt
schiede zwischen Karden- und Krempelsystemen eriibri9
sich in diesem Kreis.

Wir méchten jedoch kurz auf die verarbeitungstechnoloﬂ:
schen Unterschiede und Vorteile der beiden Verfahren €!
gehen.
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~ Auflésung der Faserflocken

Im wesentlichen ist davon auszugehen, dass die Karde der
K,TEmpeI bei der Offnung von Faserflocken liberlegen ist. Zu-
fuckzufiihren ist dies auf die stark differierende Anzahl der
ardierstellen. Wahrend eine Krempel iiblicherweise fiinf
rbeiter- und Wenderwalzenpaare aufweist, sind an Deckel-

t,afden normalerweise etwa 40-50 Deckel in Kardierposi-
ion.

Wéhrend ein Faserbtischel an der Krempel durchschnittlich
2Weimal die Kombination Arbeiter/Wender passiert (wor-
Aus sich theoretisch drei Kardierungen ergeben), bevor es an
da}S néchste Arbeiter-/Wenderpaar weitertransportiert
Wird, muss man an der Karde mit einem 8 - 9maligen Umlauf
der Fasern um den Tambour rechnen.

Dies bedeutet, dass ein Faserbiischel an der Krempel
Kardierpositionen, an der Karde jedoch mindestens 320
ardierpositionen durchlauft.
'eses einfache Beispiel lasst klar die Vorteile der Deckel-
arde - die deutlich héheren Kardierpositionen - erkennen.

B Offnung unaufgeldster Fadenstlicke

Relszaserstoffe weisen Ublicherweise mehr oder weniger
Q_he Anteile unaufgel6ster Fadenstlicke auf. Diese Faden-

Stlicke sind méglichst gut zu ffnen. Andernfalls kénnte die
adenstruktur im fertigen Garn einen storenden Eindruck
rvorrufen.

Die Krempel ist aufgrund Ihrer technischen Konzeption sehr
Sutin der Lage, derartige Riickstande zu 6ffnen. Im wesentli-
then geschieht dies im Zwickelbereich zwischen Arbeiter-
Und Wenderwalze aufgrund der Geschwindigkeitsdifferenz
Wischen diesen beiden Walzen.

™ Reinigung (Ausscheidung von Noppen etc.)

'r’“ Vergleich zur Krempel, wo ein sehr hoher Teil von Verun-
e"“SllJngen in der Fasermischung lber die Arbeiter- und

€nderwalzen immer wieder dem Tambour und damit dem
aservlies zugefiihrt wird, wird an den Karden ein hoher Teil
t°“ Verunreinigungen (Noppen, Fadenstiickchen etc.) mit-
els Deckelputz ausgeschieden.

~ Durchmischung

BeZ.Uglich der Homogenisierung und Faserdurchmischung
Cist die Krempel systembedingt wesentliche Vorteile auf.

HauD‘tursache fir die bessere Faserdurchmischung an
"®Mpeln ist in erster Linie das fiir die Kardierung verant-
Ortliche System mit Arbeiter- und Wenderwalzen. Die von

Scrh eiter und Wender iibernommenen Faseranteile der Mi-

ti ung werden zeitverzgert immer wieder in den Produk-
Onskreislauf zuriickgefiihrt.

Dlrese zeitverzOgerte Fasereinspeisung ist letztlich der
Und fiir die bessere Durchmischung an den Krempeln.

iie eingangs erwahnt, werden beide Systeme fiir die Kar-
®rung von Abfallfasern mit gutem Erfolg eingesetzt.

'¢ Entscheidung, welches Kardiersystem fiir die Verarbei-
"9 von Abfallfasern zu bevorzugen ist, ist aufgrund der
fachahr_eznsabhéngigen Vorteile beider Systeme nicht ein-
. Dles flhrte unter anderem bereits zu Uberlegungen,
Mbinationen von Krempel und Karde zur Abfallverarbei-
Ng einzusetzen.
s?e"r'el_ep Fallen wird die Auswahl des Kardensystems in er-
Spielele- von betrieblichen Gegebenheiten abhéngen. Bei-
Sweise werden zur Abfallverarbeitung haufig Maschi-
oy herélngezogen, die im Betrieb installiert sind und auf-
Nd von Rationalisierungsmassnahmen nicht mehr fiir die
"Male Produktion benétigt werden.

Wir glauben, dass Krempelsysteme dann zu bevorzugen
sind, wenndie zu verarbeitenden Abfallfasermischungen als
kritisch (hinsichtlich Langfaseranteil, Faserkomponenten,
Mischungsverunreinigungen etc.) einzustufen sind bzw.
wenn eine Vielzahl verschiedenster Mischungenim Rahmen
der Abfallverspinnung kardiert werden muss.

Wir wiirden weiter empfehlen, die Abstimmung der Garni-
turen sowohl fiir Karden als auch fiir Krempeln gemeinsam
mit den jeweiligen Lieferanten vorzunehmen, um optimale
Ergebnisse hinsichtlich Bandreinheit zu erhalten.

Basis derartiger Spezifikationen muss jedoch eine mdglichst
umfangreiche Materialspezifikation der zu verarbeitenden
Abfallmaterialien sein.

Ein wesentliches Kriterium bei der Verspinnung von Faser-
abféllen ist darin zu sehen, dass aufgrund hoher Kurzfaser-
anteile in Reissfasermischungen das Kardenband direkt ver-
sponnen wird.

Jede nachtrégliche Verstreckung von Bandern mit hohen
Kurzfaseranteilen kann zu Entmischungenfiihren, die in letz-
ter Konsequenz Garnfehler verursachen. Vorteilhaft ist des-
halb, wenn das zur Kardierung eingesetzte Maschinensy-
stem eine mdoglichst gute Kurzzeitregulierung aufweist, um
Bandgewichtsschwankungen so gering als méglich zu hal-
ten, da andernfalls Garnfeinheitsschwankungen die logi-
sche Folge waren.

Grundsatzlich wird man davon ausgehen miissen, dass
Reissfasermischungen iberwiegend aus Kurzfasern beste-
hen. Fir einen einwandfreien Kardierprozess wird es des-
halb in vielen Fallen notwendig sein, einen geringen Anteil
an Tragerfasern einzusetzen. Im Rahmen unserer Versuche
haben wir immer Tragerfaseranteile in Grossenordnungen
zwischen 15 % und 30 %, je nach Faserfeinheit, eingesetzt.
Bei Einsatz feiner Fasern (15 den) haben wir maximal
15-20 % verwendet, bei groberen Fasertypen (z. B. 6 den)
haben wir hingegen bis zu 30 Tragerfasern der Mischung
begegeben. Wir mochten jedoch sehr klar und deutlich zum
Ausdruck bringen, dass als Tragerfasern alle Arten von Fa-
serabféllen eingesetzt werden konnen. Diese Faserabfille
aus der Spinnerei zeigen Ublicherweise deutlich bessere
Stapellangen als die zu verarbeitenden gerissenen Fasern.
Durch geschickte Materialmanipulation kann man den Tra-
gerfaseranteil ohne Einsatz von Originalfasern zusammen-
stellen.

E) Garnherstellung

Die Vorteile der DREF-2-Spinnmaschinen bei der Garnher-

stellung wie

a) hohe Produktionsleistungen bei hohen Nutzeffekten

b) Direktverarbeitung von Kardenlunten oder Krempelban-
dern

c) universelle Fasereinsatzpalette und Garnherstellungs-
moglichkeiten

d) Unempfindlichkeit gegeniiber Mischungsverunreinigun-
gen

d) Unempfindlichkeit gegeniiber extremen Faserldngen
und Faserfeinheitsschwankungen

sind uns allen ldngst ein Begriff geworden bzw. wurden in
einer Vielzahl von Veroffentlichungen dokumentiert.

Gerade die in den Punkten c) und d) betroffenen Feststellun-
gen beweisen deutlich, dass DREF-2-Spinnmaschinen den
Anforderungen der Abfallspinnerei voll entsprechen.

In Zusammenhang mit der Abfallverspinnung darf nicht ver-
gessen werden, dass DREF-2-Spinnmaschinen in der Lage
sind, Core-Garne mit absolut zentrisch im Garn liegenden
und daher vollkommen abgedeckten Garnseelen aus End-
losfilamenten oder aber Stapelfaser-Garnen bzw. Zwirnen
herzustellen.
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Wir wissen aus Erfahrung, dass dies bei der Verspinnung
von kurzstapeligen Abfallfasermischungen oft die einzige
Maglichkeit darstellt, Garne mit akzeptabler Festigkeit bzw.
akzeptabler Festigkeitsvarianz herzustellen.

Vorteilhaft istin diesem Zusammenhang auch die Tatsache,
dass auch Sekundarmaterial als Garnseele eingesetzt wer-
den kann. Dies wiirde beispielsweise eine sinnvolle Verwen-
dung von Endlosmaterialien mit Anfarbemangeln etc. erlau-
ben.

Uns sind aus der Praxis Falle bekannt, wo die als Garnseelen
eingesetzten Rohstoffe ausschliesslich aus Sekundarmate-
rialien bestehen, beispielsweise Restposten von Spinn-
fasergarnen oder Zwirnen, Restkopse aus der Filamentpro-
duktion etc. Bei Untersuchungen von Dekogeweben konn-
ten wir Extremfalle feststellen, wo innerhalb des untersuch-
ten Gewebeabschnittes das Material der Garnseele wech-
selte (z. B. Filament auf Stapelfaser).

Der entscheidende Vorteil der DREF-2-Spinntechnik im Ver-
gleich zu allen anderen Spinntechnologien ist jedoch darin
zu sehen, dass durch die gleichzeitige gezielte Verspinnung
mehrerer Faserbander unterschiedlicher Zusammenset-
zung Garne mit charakteristischer Kern-/Mantel-Struktur
hergestellt werden kdnnen.

Dies erlaubt beispielsweise die Produktion von Garnen mit
Garnkernen aus Abfallfasern und Garnoberflaichen aus
hochwertigen Rohstoffen.

Diese von der DREF-2-Spinnmaschine gebotene Mdglich-
keit der Produktion von Garnen mit gezieltem Materialein-
satz eroffnet interessante Produktions- bzw. Gestaltungs-
moglichkeiten.

Wir stellen lhnen die Priifwerte eines DREF-2-Garnes vor,
das im Garnkern eine Reissfasermischung aufweist, welche
mit Original-Baumwollfasern ummantelt wurde.

Konkret haben wir folgenden Vergleichsversuch mit einer
extrem minderwertigen Reissfasermischung durchgefiihrt,
welche in 100 % versponnen wurde. Im Rahmen von Ver-
gleichsausspinnungen wurde diese Reissfasermischung
mit 16 %, 28 % bzw. 38 % Baumwolle ummantelt.

Alle Garne wurden mit identischen Maschinenparametern
an der DREF-2-Spinnmaschine hergestellt.

Die Auswirkungen dieser Massnahme lasst die nachfol-
gende Auswertung hinsichtlich Garngleichmaéssigkeit, Ul-
ster, Imperfektionen sowie Garnfestigkeit klar erkennen.

Ga_rn A B C D

Nm 9 9 9 9
Garngleichmassigkeit CV % 21,2 19,0 171 169
Diinnstellen/1000 m 275 128 24 8
Dickstellen/1000 m 1508 984 712 700
Noppen/1000 m 2452 1552 1032 1050
Garnfestigkeit CN/tex 80 88 86 88
Dehnung % 165 175 185 19,0

Garn A: 100 % Reissfaser Opole F

Garn B: 84 % Reissfaser Opole F, 16 % Baumwolle
Garn C: 72 % Reissfaser Opole F, 28 % Baumwolle
Garn D: 62 % Reissfaser Opole F, 38 % Baumwolle

Viel beeindruckender als dieses Zahlenergebnis finden wir
den optischen Vergleich der aus diesen Garnen hergestell-
ten Versuchsgewebe.

Sie stimmen sicher mit uns liberein, dass das aus Garn A
bzw. 100 % Reissfaser hergestellte Gewebe absolut unver-
kauflich ware.

Wir glauben jedoch nicht, dass man bei den Geweben aus
den Garnen B oder C im ersten Moment an hohe Anteile an
Reissfasernim Garn denkt. Trotzdem istin all diesen Garnen
ein mit Garn A identisches Reissmaterial in sehr hohen Pro-
zentsatzen enthalten.

Gewebeentwicklung unter Verwendung

von Abfallgarnen

Da die DREF-2-Spinnmaschine in der Lage ist, Garne IM
Feinheitsbereich Nm 0,25 bis Nm 10 herzustellen, miisse”
unsere Uberlegungen zur Herstellung bzw. Entwicklung tex”
tiler Flachen von Produkten ausgehen, die in diesem Num”
mernbereich angesiedelt sind. Anders ausgedriickt konnté
man sagen, dass wir uns in erster Linie mit Produkten zu bé-
schéftigen haben, die im Grobgarnbereich liegen. _
Ohne Anspruch auf Vollsténdigkeit méchten wir einige tyP”
sche Einsatzbereiche derartiger Garne auflisten:

Oberbekleidung - DOB, HAKA, Mantelstoffe

Heimtextilien - Gardinen, Tapeten, Mdbelstoffe, Deko"
stoffe, Decken, Mobelliberwiirfe

Technische Garne - Filtergarne, Kabelumwindegarne, Seilé”
reigarne, Teppichgrundgewebe

Sonstige Einsatzbereiche - Putztlicher, Garne fiir die Sohlen
von Sommerschuhen, Staubtilicher, Handstrickgarne.

Aufgrund zahlreicher Gesprache mit Kunden bzw. mit Textil
produzenten gewannen wir den Eindruck, dass der Einsat
von Abfallgarnen nicht unbedingt auf die typischen Grob
garneinsatze beschrankt sein sollte.

Vielmehr gewannenwirden Eindruck, dassinerster Linie der
Einsatz von Abfallgarnen in mdglichst hochwertigen bzwW.
anspruchsvollen Produkten angestrebt wurde.

Das in unseren Kontakten zur Textilindustrie haufigst 9¢”
nannte Produkt, in welchem man bestrebt war, Abfallgarné
einzusetzen, war der Bereich der Jeans-Gewebe. Aufgrun
der Bedeutung, welche Jeans-Gewebe im Rahmen der TéX’
tilproduktion einnehmen, ist dieser Wunsch durchaus ver
standlich. ‘

Wir méchten nochmals feststellen, dass wir der Meinun9
sind, dass im Fall der Verarbeitung von Abfallgarnen def
intensive Kontakt zwischen allen Verarbeitungsstufen $€
intensiv sein sollte, um optimale Ergebnisse hinsichtli¢
Endprodukteinsatz zu erhalten.

Dessinateure bzw. Produktentwickler, welche aufgrund ihef
Tatigkeit sehr eng mit dem Markt und damit mit den wun
schen der Endverbraucher vertraut sind, kénnten aufgru”
ihres Wissensstandes sehr wichtige Impulse hinsichtllc‘
Auswahl und Zusammensetzung von Reissfasermischu
gen geben. )
Als Beispiel mochten wir hier den Einsatz von Garnen m’f
Effektcharakter nennen. Beim Reissen bestimmter Mater'?”
lien erhalt man relativ kleine und kompakte Noppenstrukt“.
ren. Werden diese noppenartigen Reissfasermaterialien m!t
normalen Reissfasern gemischt, erhalt man ein Garn ™
Noppenstruktur, welches aus unverhltnisméssig billige"
Materialien hergestellt werden kann.

Wird dieses Garn aus Originalmaterialien erzeugt, so betr?’
gen alleine die Kosten fiir die Noppenherstellung aus Of_'g"
nalmaterial ein Vielfaches der Kosten, die fiir ein verglel
bares Garn aus einer Reissfasermischung anfallen.
Derartige Effektmischungen sollten unserer Erfahrung nac
auf Krempeln kardiert werden. Die Kardierung auf kias$”
schen Deckelkarden wiirde den gewiinschten Effektchard
ter zu stark reduzieren. )
Die Zusammenarbeit zwischen Dessinateuren und dem ver
antwortlichen Personenkreis in Reissereien bzw. Splnne_
reien wiirde rechtzeitig den Bedarf an derartigen Garnen e
kennen lassen, wodurch eine entsprechende Produktion®
steuerung maoglich wiirde.

!
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Bei jeder Artikelentwicklung, nicht nur bei der Entwicklung
Von Produkten aus Abfallfasermischungen, wird man
grundsatzlich auch mit der Frage von Anforderungsprofilen
Im Endprodukt konfrontiert.

Im Fall der Produktentwicklung unter Verwendung von Gar-

Nen mit hohen Abfallanteilen wird man sich grundsétzlich
'¢ Frage stellen miissen, welche Mindestqualititen ein
arnim jeweiligen Artikel aufzuweisen hat.

Am Beispiel des Schussgarnes fiir den Denim-Bereich ist
klaf Zu definieren, dass die Garnstruktur méglichst ruhig und
9|3'Chméssig zu sein hat. Zu hohe Massenschwankungenim

arn verursachen unweigerlich aufgrund des Fabkontrastes
?WISChen blauen Kettfaden und weissem Schussgarn eine
ehlerhafte Gewebeoptik.

Daraug istabzuleiten, dass relativ hochwertige Rohstoffe zur
arnerzeugung zu verwenden sind, um ein Endprodukt mit
2friedenstellendem Qualitatsausfall zu erhalten.

Dies_._e Forderung steht jedoch dem Ziel der Nutzung textiler
félle diametral gegentiber.

DREF-Z-Garne mit Kern-/Mantelstruktur, d. h. Abfallfaserim
arnkern, ummantelt mit Originalfasern bzw. héherwerti-
gen Abfallfasern, sind, wie die vorliegenden Gewebemuster
SNgisen, selbst in extrem kritischen Einsatzbereichen ein-
Zbar.

?'esf bedeutet, dass erstmals Garne mit hohen Anteilen an
Extilen Abfallen in kritischen Anwendungen eingesetzt
5 erdt_%n kénnen. Im Sinne einer 6konomischen Materialnut-
ung ist dies sicher ein bedeutender Fortschritt. Neben dem
D'gsatz als Schuss von Denimgeweben kénnter) wir uns
ObEF~2-AbfaIIgarne durchaus in weiteren Bereichen der

erbekleidung, beispielsweise im Sektor DOB vorstellen.

n.d'e'sen Bereichen wird man jedoch in erster Linie an Kom-
Mationen zwischen Original- und Abfallgarnen denken.
StUSSChIaggebend fiir diese Uberlegungen sind in den mei-
N Fallen nicht qualitative Griinde, sondern Uberlegungen
Msichtlich des Flichengewichtsbereichs der herzustellen-
&N Endprodukte.

dline typische Gewebekonstruktion in dieser Richtung wéren
We unter dem Sammelbegriff Faille bekannten Gewebe,
ee|0he in der Kette aus klassischen Ringgarnen in sehr dich-
J Elnstellung und im Schuss aus relativ groben Garnen

l2uch jim DREF-2-Bereich) bestehen.

s?é‘;fessante Gewebeeffekte flir den Berq_ich DOB lassen

Zie| durch die Kombination feinerer und groberer Ggrne er-
€n, welche 1:1 auf der Webmaschine im Schuss eingetra-

°NWerden. In eine glatte Kette (d. h. alle Garne weisen eine

k;‘mf_Einheit auf) abgeschossen, ergeben derartige Garn-
Mbinationen leicht plastische Effekte.

@I“deer Praxis sind sowohlim Oberbekleidungs- alsauchim

Obelstoffbereich Beispiele fiir die Kombination von Fein-
Gebi| robgarnen zur Erzielung plastischer Effektein Fléphen-
i llden bekannt. Wir méchten hier nur auf Konstruktionen
ereich Piquet oder Matelasse verweisen, wo Grobgarne
Fézu ingesetzt werden, plastische Effekte in einer textilen
the 2y bilden.

e‘ufgr““d unserer Arbeiten kénnten wir uns vorstellen, dass

garn'nteressante_r Markt fir den Einsatz von Abfallfaser-

Félleen der Bereich der Einlagestoffe sein kdnnte. In vielen

er~|2 kOmblmert.man hierbei wiederum klassische 3-Zylin-

e ttgarne mit farbig abgestimmten Grobgarnen mit
Yenhaarbeimischungen.

F;C(l:: eine_r bestimmten Anzahl an Schussfaden (meist 6-7
Komg') wird ublicherweise ein kreuzgezwirnter Faden aus
dgr ¢ Nationen von groben Multifilamenten eingetragen,
lich i“r die Riicksprungelastizitat des Gewebes verantwort-
Ap St. Diesen Faden wird man sicher nicht durch DREF-2-

9arne substituieren kdnnen.

Die lbrigen Schussgarne kénnen jedoch sehr wohl durch
DREF-2-spezifische Kern-/Mantelgarne mit Abfallseele und
Ziegenhaarmischungen an der Aussenseite der Garne er-
setzt werden. Erste Uberlegungenin diese Richtung ergaben
vielversprechende Ansatzpunkte. Aufgrund der Farbtone, in
denen Einlagestoffe vielfach hergestellt werden, kénnten
hier sogar Abfallanteile eingesetzt werden, die relativ unat-
traktive Farbtone aufweisen.

Durch die zur Ummantelung eingesetzte Ziegenhaar-
mischung wird der fiir die fertige Flache notwendige Farbton
des Garnes erreicht.

Aufgrund kundenspezifischer Anregungen haben wir Ver-
suche durchgefiihrt, bei welchen DREF-2-Abfallgarne im
Grundschuss von 3-Schuss-Frottierwaren eingesetzt wur-
den. Bei Abanderungen der Gewebekonstruktion kdnnten
wir uns vorstellen, dass auch in diesem Bereich eine mogli-
che Anwendung von Abfallgarnen erfolgen kénnte, welche
jedoch in diesem Fall Gberwiegend zellulosischen Faserur-
sprungs sein sollten.

Darliber hinaus sollte unter Umstéanden eine Ton-in-Ton-
Stlickfarbung in diesem Artikelbereich moglich sein, d. h.,
der Farbton des eingesetzten Garnes muss deshalb so hell
wie moglich sein.

Die wenigen Einsatzbeispiele, welche wir lhnen bisher vor-
stellen konnten, zeichnen sich dadurch aus, dass die Abfall-
garne im Schuss bestimmter Endprodukte eingesetzt wur-
den.

Wir mdchten mit allem Nachdruck darauf hinweisen, dass
DREF-2-Abfallgarne selbstverstandlich auch als Kettgarnein
einer Reihe von Anwendungsbereichen sinnvoll einsetzbar
sind.

Unseres Erachtens sollte jedoch in Anwendungsbereichen,
inwelchen Abfallgarne auchin der Kette von textilen Flachen
Verwendung finden, unbedingt ein Zwirnprozess zwischen-
geschaltet werden. Dieser Mehraufwand ist sicherlich sinn-
voll, da neben deutlichen Verbesserungen der Gebrauchs-
tlchtigkeit im Endprodukt auch Vorteile hinsichtlich Verar-
beitbarkeitin der Weberei, selbst unter Hochleistungsbedin-
gungen, erreicht werden.

Typische Einsatzbereiche fiir Zwirne aus Abfallmischungen
bzw. DREF-2-spezifischen Kombinationsgarnen waren Fla-
chengebilde wie Mantelstoffe, Stoffe fur Blousons, Mobel-
stoffe, um nur einige Beispiele zu erwéhnen. Die Flachenge-
wichte derartiger Produkte bewegen sich (iblicherweise in
Bereichen zwischen 450 und 600 g/m? wenn sie aus Zwir-
nen der Feinheit Nm 8/2-Nm 6/2 hergestellt werden.

Als Rohmaterialien sind in diesen Anwendungsbereichen
sehr haufig Rohstoffe wie Wolle, Synthetikmischungen wie
PES/Wolle, aber auch haufig Polyacrylfasern anzutreffen,
wenn wir an den Bereich der Mébelstoffe denken.

Im Rahmen eines unserer ersten Versuche haben wir aus ei-
ner Reissfasermischung mit einem 30-%-Anteil von PES-
Tragerfasern in 6,7 dtex/80 mm einen Mantelstoff herge-
stellt, der im Stiick geférbt wurde. Ziel dieses Versuches war
der Nachweis, ob eine Uberfarbung von Reissfasermischun-
gen einen akzeptablen Farbton sowie akzeptable Echtheiten
im Endprodukt ermdglicht.

Der in Zusammenarbeit mit einem Ausrister durchgefiihrte
Versuch ergab durchaus positive Ergebnisse. Naturgemass
war es jedoch nur méglich, Farbtone zu erreichen, die dunk-
ler waren als der Ausgangsfarbton der Reissfasermischung.

Werden helle, brillante Farbténe im Endprodukt gefordert,
so kann wiederum der Weg der DREF-2-Kombinationsgarne
beschritten werden. Ummantelt man die Reissfasermi-
schung mit rotweissen Materialien oder aber im Fall der
Wolle mit naturfarbigen Fasern, so kénnen im Garn oder im
Endprodukt deutlich hellere Farbt6ne erzielt werden, als dies
durch Uberfarben von Abfallmischungen méglich ist.
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Uberlegungen hinsichtlich Anfarbung bzw. der Zwang,
Garne aus Reissfasern oder aus Abfallen farben zu mussen,
um ein Endprodukt mit akzeptablem Qualitatsausfall her-
stellen zu kénnen, lassen deutlich erkennen, weshalb wir im
Punkt Materialvorbereitung eine Grobsortierung der Fasern
hinsichtlich Faserart und Hauptfarbténen vorschlagen.

Neben Geweben in den Gewichtsklassen der Mantelstoffe
werden aus Wolle bzw. PES-/Wollmischungen naturgeméss
auch eine Vielzahl leichterer Artikel angefertigt, welche
tiberwiegend im DOB-Bereich als Rock- bzw. Kostiimstoffe
eingesetzt werden. Der Flachengewichtsbereich dieser Ge-
webe bewegt sich hierbei in der Gréssenordnung zwischen
300 und 350 g/m> Bei der von uns vorgeschlagenen Vor-
gangsweise, die Kette aus Zwirnen herzustellen, wiirde dies
Einfachgarne im Bereich Nm 10 oder 100 tex erfordern, was
innerhalb des Garnfeinheitsbereiches der DREF 2 liegt.

Die Beschéaftigung mit der Verarbeitung textiler Abfélle auf
DREF-2-Spinnmaschinen hat uns gezeigt, dass nunmehr
eine neue Moglichkeit geboten wird, die jahrlich anfallenden
Unmengen textiler Abfalle einer sinnvollen Verwertung zu-
zufuhren.

Diese Tatsache hat nicht nur technische, sondern auch volks-
wirtschaftliche Bedeutung, weil sich dadurch neben der Ge-
winnung einer gewiinschten Rohstoffunabhéngigkeit auch
neue und notwendige Absatzmdglichkeiten fiir den Produ-
zenten 6ffnen, wodurch letztlich auch eine Verbesserung der
gesamten Aussenhandelsbilanz eines Landes erzielt wird.

Die Technik daftirist vorhanden. Es liegt nun am Textilprodu-
zenten, diese neue Herausforderung anzunehmen und den
vorhandenen Bedarf auf 6konomische Weise zu decken.

Dieter Ehweiner, Linz
Textilmaschinenfabrik Dr. Ernst Fehrer

Textil-Recycling

A.Herzog
Reisserei-Textilabfalle
CH-3250 Lyss

seit 1942

kauft: Textilabfalle
2.-Wahl-Stoffe
Sonderposten

liefert: gerissene Fasern fur
Spinnerei, Nadelfilz, Walkfilz,
Polsterwolle

arbeitet im Lohn:
Schneiden von Fasern und Abfallen
Reissen von Natur- und Kunstfasern
Pressen von Abfallen.

Telefon 032-8512 13, Telex 93 1343
Fax 032-84 6555

Chemiefasern

Qualitatsmassstabe setzen

EMS produziert mit Erfolg zwei qualitativ hochstehend?
Markenfasern: Grilene und Grilon. Klebeféahige EMS-Fase
eroffnen den Vliesherstellern neue Wege zur ratione"‘?n‘
chemikalienfreien Vliesstoffproduktion. Im textilen Befe'c
kénnen Grilene und Grilon mitallen Naturfasern abgemisc

werden.

, U
Produktionsstandort und Firmengrdsse haben in EMSi,Z]e
einer Firmenphilosophie gefiihrt, die, genau betrachtet, € (

vertraute Perspektive widerspiegelt: Qualitat kommt
Quantitat. Als kleiner Hersteller im geographisch wun
schonen, doch ebenso entsprechend eingeschral
Standort musste sich EMS einerseits nach Produkten ”.n,
Zielmarkten ausrichten, die eine hohe Wer‘tschépfung.beI i
halten, und anderseits auf wenige Massenprodukte, die d
hoher Wirtschaftlichkeit hergestellt werden konnen: e
Spezialitaten, wie aber auch beim Massenprodukt, ist 2
eines zum Standard geworden: die Qualitat von EMS.
chtnV!
e’
\/ation
eting’

der
kte"

Sich qualitativ am Markt zu profilieren heisst aber ni
die Qualitat der Produkte zu garantieren, sondern auc
standiger Kommunikation mit den Kunden die Inn0
und Dienstleistung zu pflegen. Ein dynamisches Mark ¢
eine marktorientierte Forschungs- und Entwick!ungnd
abteilung sowie eine sehr flexible Anwendungstechﬂ'k?ie,
hierflir unsere Instrumente, um am Marktrasch aufvefsc.ce
dene Situationen eingehen zu kénnen. Das ist eine S‘?r‘/ o
leistung, die auch nur mit Qualitat das hélt, was sle

spricht. o
Qualitat in der Produktion ist in EMS gekennzeichnet elf‘ua,
seits durch Qualitatssicherung und andererseits durc Wt
litatsentwicklung. Nur gerade eine Endkontrolle der "
vor Verlassen des Hauses ist zuwenig. In EMS sind die el jith
nen Priifungen in den Produktionsablauf integriert. Qua o
und Qualitatssicherung sind dabei nicht Tatigkeiten elnlen
ner Priifstellen. Gepriift werden neben Einzelmerk™ A
wie etwa Titerkonstanz und Uberléngen, im Sinne ein€’ o
nahmekontrolle auch die zusammenhéngenden E'gbe‘
schaften. Eigenschaften, die eine Weiterverarbeitl_mgerei'
den Kunden stark beeinflussen kdnnen. In der Spl””.nes
praxis interessiert zum Beispiel das Verzugsverhalten eua“'
Faserbandes mehr als die Praparationsauflage. Mit | e
titskontrolleuren wird bei EMS der Qualitatsgedanke
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