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Kettvorbereitung

Karl Mayer, bekannt als Hersteller von
Zettelanlagen, Kettstreck- und Kett-
streck-Schlichtanlagen fiir Filamentgar-
ne, prisentierte zur ITMA ein Pro-
gramm an Zettelanlagen fiir die Stapel-
fasergarn-Verarbeitung und Sektions-
schiranlagen fiir Filament- und Stapel-
fasergarne.

Automation

Das vorgestellte V-Gatter unterscheidet
sich von den bisher bekannten Syste-
men durch das vertikale Umlaufprinzip
(Paternosterprinzip), das den automa-
tischen Leerhiilsenauswurf, aber auch
die automatische Bestiickung mdglich
macht. Der Hiilsenauswurf ist serien-
missiger Bestandteil, der Bestiickungs-
roboter Sonderausstattung. Der Roboter
arbeitet als «Spulenturm», die Paletten
werden automatisch an- und abtranspor-
tiert.

Die vor dem V-Gatter installierte Zet-
telmaschine weist folgende wichtige
Merkmale auf:

— Direktantrieb des Zettelbaumes durch
Gleichstrommotor, dadurch schlupf-
und wartungsfreie, gerduscharme
Kraftiibertragung

— NC-Steuerung fiir den Baumaufbau

— Arbeitsbereich: ~ Zettelbdaume von
140 cm bis 240 cm Breite

— verzahnte Steilkegel-Baumaufnahme

— pneumatisch aktivierte Presswalze
mit  «Kick-back»-Automatik, An-
pressdruck in weitem Bereich ein-
stellbar

- pneumatisches Baumspann-, Baum-
aus- und -einlegesystem

Vollelektronische
Bandzugregelung

In Kooperation mit dem italienischen
Hersteller Taiana wurde die CNC-ge-
steuerte Sektionalschirmaschine Taiana
2000 F electronic entwickelt.

Der Bandaufbau erfolgt durch einen
Mikroprozessor, die Bandzugregelung
erfolgt elektronisch durch 4-Q getrie-
bene Lieferwalzen. Die Maschine ist
mit einer Trommel mit Fixkonus ausge-
stattet.
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Sektionalschidrmaschine
Taiana 2000 F electronic.
(Bild: Karl Mayer)

Karl-Mayer-

Das vorgestellte Modell ist fiir Baum-
breiten bis 200 cm konzipiert, lieferbar
sind Modelle bis zu 420 cm Breite,

Schirgeschwindigkeit 0-1000 m/mi
Biumgeschwindigkeit 0-300 m/mi
Der Maschine ist ein Parallelgatter n
Spulenwagen — Typ GW — zugeordn
Das Gatter ist mit dem iiber 1,5 mj
lionenfach bewéhrten KFD-Fadenspa
nungsregler mit integrierter Fade
bruch- und Strammfadeniiberwachu
ausgestattet. Fiir das Durchtrennen ¢
Fiden nach Ablauf der Bestiicku
dient eine Schneideinrichtung. Ei
automatische Knoteneinrichtung ist d
Sonderausstattung integrierbar.

Karl Mayer,

Textilmaschinenfabrik Gmbk

W-6053 Oberhausen I

Ganzstahl-Tambourgarnitur

Die Entwicklung der Tambourgarnituren ist eng an diejenige bei de
Karden und an die Forderungen seitens der Spinner gebunden. S
der Einfihrung von Hochleistungskarden der ersten Generation bi
heute sind beachtliche Fortschritte bzw. Leistungen erzielt worden.

Die ersten Hochleistungskarden produ-
zierten ca. 20 kg/h; die Tambourgarni-
turen waren 3,5 mm hoch und hatten bis
ca. 400 Sp/Quadratzoll. Hochleistungs-
karden der neuesten Generation produ-
zieren bis zu 60 kg/h, die Tambour-
garnituren sind noch 2,5 mm hoch und
haben vorwiegend 800 Sp/Quadratzoll.

Es ist eindeutig ein Trend von groben
zu feinen Tambourgarnituren zu ver-
zeichnen, welcher bei weiteren Ent-
wicklungen anhalten wird.

Aufgrund zunehmender Verbreitung
vom OE-Spinnen unter Einsatz von lei-
der immer schlechteren Baumwollen
(hohe Verschmutzung), ergeben sich
neue Forderungen an die Kardenband-
qualitit. Diese muss nicht nur eine hohe
Garnqualitdt, sondern auch optimale
Laufeigenschaften auf den nachfolgen-
den schnellaufenden Spinnmaschinen
sicherstellen. Dabei riickt nebst der Ent-
fernung von Schmutz- und Schalen-
teilen die Entfernung von Feinstaub in
den Vordergrund. Es sind bereits Priif-
systeme im Einsatz, mit welchen der
Reststaubgehalt in Kardenbéndern ge-
messen wird. Die Maschinenhersteller
arbeiten mit viel Aufwand an Losungen
fiir diese neuen Probleme.

Diese Fortschritte basieren auf neut
Konzepten. Die frither getrennten St
fen Mischen — Reinigen — Kardier
werden heute als Gesamteinheit untt
dem Begriff «Spinnereivorbereitung
betrachtet. Dabei wird dem Zusar
menwirken der einzelnen Maschine
innerhalb dieses Prozesses vermel
Bedeutung zugemessen. Die Karl
wird z. B. von «Grob-Arbeit» entlast
erhilt aber mehr «Fein-Arbeit» zug
wiesen. Das heisst, dass grobe Veru
reinigungen nicht mehr bis zur Kar
gelangen und diese fiir optimd
Feinauflosung und Staubausscheidus
ausgelegt werden kann. Erfahrung
aus Versuchen und aus der Praxis zeig
die vorrangige Stellung der Karde fi
die Staubausscheidung. Hier wir
Feinstaub von Einzelfasern getrent
welcher iiber die Kardenabsaugun
abgefiihrt wird. Voraussetzung ist i
leistungsfihige Absaugung. Gemi
Triitzschler reicht eine  Absa¥
luftmenge von 2400 m¥h gerade ft
normale Entsorgung aus, 3500 m*/h it
eher  grossziigig bemessen. DX
Mittelwert von ca. 3000 m¥h dirft
richtig liegen und ist auch wirtschaftlic
gesehen zu vertreten.
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