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Stickerei

Untersuchungen zum Fadenzug-
kraftverhalten in der Stickerei

Die Herstellung von Stickereien wird je nach Sortiment auf Schiff-
chen- oder Gross-Stickmaschinen bzw. Mehrkopf- oder Kleinsyste-
men betrieben. Durch die wachsenden modischen Bediirfnisse des
Marktes bzw. durch Neuentwicklungen im Faser-, Garn- und Fila-
mentangebot wird von der Produktion eine immer breiteren Palette
von Sortimenten mit haufigerem Wechsel bei steigenden Qualitats-
anforderungen gefordert. Bestreben der Stickereiunternehmen muss
es sein, standige Erzeugnisinnovation bei gesicherter Qualitat und
Wirtschaftlichkeit der Produktion zu bringen.

Einleitung

Fiir eine optimale Umsetzung der kreati-
ven Stickmusterungen in einem mog-
lichst stdrungsfreien Produktionsablauf
ist eine auf den Erfahrungen der Sticke-
reibetriebe aufbauende wissenschaftliche
Durchdringung der Problematik des Fa-
denzugkraftverlaufes von ausserordentli-
cher Wichtigkeit. Als Hauptfaktor fiir die
Untersuchungen an Gross-Stickmaschi-
nen wurde die Fadenbruchhdufigkeit er-
mittelt. Die dabei gewonnenen Aussagen
iiber die Fadenbelastungsstellen lassen
sich lokalisieren und verallgemeinern.
Die Zusammenhinge zwischen Faden-
lauf und Fadenzugkrifte im Stickprozess
sind als priméres Problem zu sehen. Auf-
bauend auf einer Analyse der Defekte
und Defektursachen im Stickprozess
werden Belastungsmomente der Féiden in
Anhingigkeit wichtiger physikalischer
Fadenparameter messtechnische erfasst
sowie Zusammenhdnge zwischen textil-
physikalischen Fadenparametern —und
Verarbeitungseigenschaften  dargestellt.
Das Auffinden von kritischen Bereichen
in der Gesamtfadenbelastung als Voraus-
setzung fiir die Optimierung bei Material-
disposition, Mustergestaltung und der
Verarbeitung gewihrleistet eine hohe Er-
zeugnisflexibilitit, Qualitit und Leistung.

Der Stichbildungsprozess

Der Stichbildungsprozess kann am Weg-
Zeit-Diagramm in der Abbildung 1 dar-
gestellt werden. Die Bewegungsabldufe
werden von der Hauptwelle gesteuert.
Fadenleiter I und Fadenleiter II legen
verschiedene Wege innerhalb einer

Umdrehung der Hauptwelle zuriick,
um den Faden optimal anzubremsen
bzw. Fadenmaterial fiir den Vorderfa-
den zur Verfiigung zu stellen. Entspre-
chend des Stichbildungsvorganges ist
die Weg-Zeit-Kurve der Schiffchen-
bahn in einem oberen lingerem Um-
kehrpunkt gehalten, um die Stichbil-
dung gemiss Muster zu vollziehen. Die
Weg-Zeit-Kurve des Sperrzeuges regu-
liert die Fadenfreigabe fiir den Faden-
durchlauf durch die Nadel wihrend der
Umkehr der Schiffchenbahn.

Fadenbruchanalysen

Im Rahmen einer Analyse konnten die
in der Tabelle 1 dargestellten Faden-
bruchhdufigkeiten erfasst werden. Die
Sortimentsinderung sowie die Diffe-
renzierung des Vorderfadenmaterials
filhrt zu einer signifikanten Abwei-
chung der Fadenbruchanzahl pro 1000
Stiche.

Fadenbruchursachen

Der prozentuale Anteil der Faden-
briiche in der Gegeniiberstellung zwi-
schen Vorderfaden, Hinterfaden und
Maschineneinfliissen ergibt beachtliche
Differenzen. Es zeigt sich, dass die Fa-
denbruchhiufigkeit von 0,1 bis 3,0
Fehlern pro 1000 Stichen schwankt.
Das heisst, dass bei Problemsortimen-
ten und der am haufigsten gebrduchli-
chen Maschinengeschwindigkeit von
120 Stichen/Min im Abstand von 2,7
min ein Fadenbruch auftritt. Folgende
prozentuale Anteile der Fadenbruchur-
sachen wurden ermittelt:

Vorderfaden:

ohne festellbare Ursachen 44%
Knoten 22 %
Aufschieber 8 %
Flusen 2 %
Spule 4 %
Hinterfaden:

zwischen Schiffchenloch

und -spitze 4 %
Maschine:

Nadelbruch 8 %
Schiffchen 6 %
Einstellung 2%

Ein Fadenbruch bewirkt in der Gross-
maschine einen Stillstand der gesamten
Maschine, d. h. bei einer 10-Yard-Ma-
schine ergibt sich ein Stillstand von
684 Nadeln bei 4/4 Rapport und bis zu
57 Nadeln bei 48/4 Rapport. Das be-

Tabelle 1: Fadenbruchhdufigkeiten

Sortiment Muster-
rapport
PAS-Tiill 24/4
PAS-Tiill 24/4
Luftstickerei 12/4
Luftstickerei 12/4
PES-Gardine (Sable) 24/4
Luftstickerei 8/4
Luftstickerei 6/4
Stoffstickerei (Bw-Batist) 40/4
Stoffstickerei (Bw-Batist) 48/4
Stoffstickerei (Bw-Batist) 48/4
Stoffstickerei (Bw-Batist) 40/4

Vorderfaden- Fadenbriiche pro
material 1000 Stiche
VIS Nm 75/2 0,7

VIS Nm 75 1,1
PES/Bw Nm 34/2 0,04
PES/Bw Nm 34/2 0,4

PES-rt 150 dtex x 3 0,5

PES 760 dtex 0,9

PES-rt 150 dtexx3 0,1

Bw Nm 140/2 0,8

Bw Nm 100/2 0,4

VIS Nm 75/2 1,5

Bw Nm 100/2 3,0
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Abb. 1: Weg-Zeit-Diagramm des Stickbildungsprozesses
— Fadenleiter I; — - - — Fadenleiter Il — — - Schiffchen; — Nadel; —-—- Sperrzeug

deutet im Durchschnitt 0,5 bis 1 Min
Maschinenstillstand zur Behebung von
Fadenbriichen. In den meisten Fillen
ist damit ein Fehler im Stickereierzeug-
nis zu erwarten.

Héufige materialbedingte Ursachen
fiir Fadenbriiche sind: Knoten im Vor-
dermaterial bzw. Dickstellen, Zusam-
menschieben einzelner Filamente im
Vorderfaden, Diinnstellen im Faden
sowie abrutschende Fadenlagen bei
Filamenten. Aufgrund dieser Tatsa-
chen sind prinzipielle Untersuchun-
gen zum Fadenzugkraftverlauf erfor-
derlich.

Fadenzugkraftmessungen

Der prinzipielle Fadenzugkraftverlauf
bei einer Hauptwellenumdrehung wird
in der Abbildung 2 dargestellt. Dabei
bedeuten A — Schliessen der Stoff-
driicker, B — Nadeln dringen so weit in
den Stickboden ein, bis das Ohr etwa
im letzte Drittel des Nadelkanals steht,
C — Hub der Nadeln so weit nach vorn,
dass das Nadelohr etwa 1 bis 3 mm
hinten aus dem Nadelkanal herausragt,
D - Riickwirtsbewegung von Nadel
und grossem Fadenleiter sowie E -
Sperrzeug ist geschlossen, bis die Na-
deln den Stickboden verlassen haben
und der grosse Fadenleiter seinen hin-
teren Totpunkt erreicht hat.

Die erste Zugbeanspruchung erfolgt
beim Eindringen der Nadeln in den
Stoff (Phase B). Hier kommt bereits
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der Einfluss der &dusseren Ungleich-
méssigkeit der Vorderfdden zum Tra-
gen.

Eine wesentliche Kenngrosse bei der
Einschédtzung der Fadenbelastung in-
nerhalb des Verarbeitungsprozesses ist
die Anscheuerung. Fadenmaterialkenn-
werte zeigen, in Relation zu der Anzahl
Scheuerungen, prozentual gesehen, er-
hebliche Unterschiede zu den einge-
setzten Faserstoffen.

In einer umfangreichen Messreihe
werden die analytischen Betrachtungen
mit der Darstellung der Ungleichmds-
sigkeit der Stickfdden an der Uster-
Classimatanlage beendet und vervoll-
stiandigt

Die bereits gewonnenen Erkenntnisse
werden in nachfolgenden Forschungs-
arbeiten einer Optimierung unterzogen.
Die Stickerei-Industrie erhilt damit die
Moglichkeit, ermittelte Messwerte mit
den bisher empirisch ermittelten Wer-

ten zu vergleichen und eine effektive
Einstellung bei unterschiedlichen Sorti-
menten vorzunehmen.

Untersuchungen zu muster-
spezifischen Einfliissen auf das
Fadenzugkraftniveau

Bei diesem Versuch wurde eine grosse-
re Anzahl von kleinen Steppstichen mit
einer Linge von ca. 1 mm um den Ur-
sprung gestickt. Danach erfolgte ein
9-mm Stich nach oben und zuriick und
anschliessen wiederum 20 kleine Sti-
che um den Ursprung. Ein derartiger
Stichgrossenwechsel kommt in der Pra-
xis selten vor. Es wurde eine erhdhte
Kraftspitze festgestellt, die sich auf ei-
ne gestiegene Fadenzugkraft beim
Stichanzug auswirkt.

Mit Hilfe des Kreisversuches (1) soll-
te der Einfluss des stdndigen Stichrich-
tungswechsels untersucht werden. Be-
ginnend beim Innenkreis (2-mm-Stepp-
stiche) bis zum Aussenkreis (8§ mm
Steppstiche) bestand jede Kreislinie
aus 8 Stichen. Bei den Messungen wur-
de ein stetiger Anstieg der Kraftspitzen
ermittelt. Die Welligkeit {iber 8 Stiche
kann mit einer leichten Zunahme der
Fadenzugkraft und dem Stichverlauf
entgegen des Schiffzugs erkldrt wer-
den. Die anderen 4 Stiche in Schiffzug-
richtung senken die Fadenzugkraft wie-
der auf den Normalwert.

Leichte Abweichungen sind auf die
Schmirgelwalzen zuriickzufiihren. Ahn-
liche Untersuchungen wurden auch am
Plattstich vorgenommen, wobei eine
Musterung mit dreifacher Unterlage
gearbeitet wurde. Die auftretenden si-
nusformigen Kraftspitzen sind auf die
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Abb. 2: Prinzipieller Fadenzugkraftverlauf bei einer Hauptwellenumdrehung



leichte Erhohung der Fadenzugkraft bei
Stichen entgegen des Schiffzuges zu
erkldren (1).

Zusammenfassung

Im Rahmen der Untersuchungen war es
moglich, Fadenbruchaufnahmen unter
Produktionsbedingungen zu realisieren
und prizise Aussagen iiber auftretende
Fadenzugkraftspitzen zu erarbeiten.
Die Fadenmaterialien wurden umfas-
senden Priifungen, einschliesslich der
Scheuerpriifung, unterzogen. Durch die
Optimierung konnten die Einflussgros-
sen der Fadenbeanspruchung definiert
und weitere Moglichkeiten zur Verbes-
serung des Verarbeitungsverhaltens
aufgezeigt werden. Da die Fadenreiss-
kraft deutlich iiber der gemessenen
Fadenbeanspruchung liegt, kann der
Materialwiderstand nicht allein das
auslosende Moment fiir Fadenbriiche
sein.

Je grosser der Musterrapport, d. h. je
kleiner die Anzahl arbeitender Nadeln
bzw. Vorderfaden ist, umso hoher sind
die ermittelten Fadenzugkraftwerte. Ei-
ne Anhédufung vieler kleiner Stiche auf
einem engen Stickmuster stellt einen
Extremfall dar, der mit hoher Wahr-
scheinlichkeit zu erhohten Faden-
briichen fiihrt (3).

Die mittels DEFAT-Gerit (2) gemes-
senen Fadenzugkrifte geben einen Teil
der im Stickprozess auftretenden Bean-
spruchungen wieder. Die Scheuerbean-
spruchung der Vorderfiden an der Na-
del darf nicht vernachlidssigt werden.
Da etwa 50% der auftretenden Faden-
briiche auf Unregelmissigkeiten bei
der Regulierung der Hinterfadenspan-
nung zuriickzufiihren sind, hat diese ei-
nen bedeutende Einfluss auf die Qua-
litat.
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Der Konjunkturverlauf der Textilindu-
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pragt. Die Talfahrt hat aber offenbar an
Tempo verloren. Fiir die ostdeutsche
Textilindustrie zeichnet sich nach dem
bisherigen katastrophalen Geschifts-
verlauf eine Besserung ab.

Im Zeitraum Januar bis Oktober er-
missigten sich die Auftragseinginge
der westdeutschen Textilindustrie um
ein Zehntel. Dabei mussten beim In-
landsgeschift Einbussen von 9% und
beim Auslandsgeschift von 14% hin-
genommen werden. In den ersten zehn
Monaten des Jahres 1993 betrigt der
Produktionseinbruch bei der westdeut-
schen Textilproduktion 12%.

Der riickldufige Trend bei den Be-
schiftigten hat sich im September 1993
weiter fortgesetzt. Die Textilindustrie
zihlte zuletzt 164200 Arbeitnehmer,
das sind 12% weniger als vor Jahres-
frist. Im Zeitraum Januar bis Septem-
ber fiel die Bruttolohn- und Gehalts-
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summe um 7%, die Zahl der geleisteten
Arbeitsstunden um 14%.

In den ersten drei Quartalen zusam-
mengenommen setzte die Textilindustrie
26,7 Milliarden DM um, das sind knapp
12% weniger als im Vorjahr. Die Erzeu-
gerpreise der Textilindustrie sind weiter-
hin leicht riickldufig. Im Oktober lagen
sie um 0,8% unter dem Vorjahresstand.
Dagegen ist in der Bekleidungsindustrie
im Oktober eine Zunahme der Erzeuger-
preise von 1,8% festzustellen.

Bei der ostdeutschen Textilindustrie
ist eine Belebung der Geschiftstitig-
keit zu spiliren. Bei Auftragseingang,
Produktion und Umsatz werden vom
dusserst niedrigen Niveau aus deutliche
Plusraten gemeldet. Die Beschifti-
gungslage hat sich weiterhin stabili-
siert. Im September waren 18100 Mit-
arbeiter in der ostdeutschen Textilindu-
strie tdtig. Die Septemberzahl liegt je-
doch um ein Viertel unter dem vor-
jdhrigen Niveau.

Grundstein fiir mehr Fairness im

Welttextilhandel

Mit dem erfolgreichen Abschluss der
Uruguay-Runde des Gatt nach sieben-
jahriger Verhandlungsdauer ist der
Grundstein gelegt worden fiir mehr
Fairness im Welttextilhandel. Aller-
dings sind die Erwartungen der deut-
schen Textilindustrie nicht alle erfiillt
worden. Ein Teil der Forderungen ist

offenbar im Abschlusspoker zugunsten
anderer Wirtschaftsbereiche geopfert
worden, um die Unterzeichnung des
Schlussdokuments von allen 117 Teil-
nehmern an der Gatt-Runde nicht zu
gefihrden.

Positiv ist die Verpflichtung aller
Teilnehmer an der Uruguay-Runde zu
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