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Wirtschaftliche Produktion mit der
Rundwebmaschine «Circular loom»
Der Textilmaschinenhersteller Kändler Maschinenbau GmbH, Kändler
bei Chemnitz, gehört seit Jahresbeginn zur Karl-Mayer-Firmengrup-
pe. Das Unternehmen stellt Flachkulierwirkmaschinen, Frottierwirk-
maschinen, Teppichwirkmaschinen und - diese Maschinengruppe
soll in diesem Beitrag vorgestellt werden - die Rundwebmaschinen-
baureihe «Circular loom» her.

Auf diesen hochleistungsfähigen Ma-
schinen (Abb. 7/ werden rundgewebte
Textilien für die Fertigung von

- Säcken unterschiedlichster Dirnen-
sionen und Einsatzzwecke,

- Flachbahnen für Planen, Markisen
und spezifische Verpackungsmittel
sowie

- Trägermaterialien für Beschichtungen
gefertigt. Diese Produkte zählen heu-

te zu den sich weltweit progressiv
ausweitenden Sektoren in der textilen
Fertigung. Die «Circular looms» er-
füllen die heutigen und zukünftigen
Produktionsanforderungen. Sie brin-

gen besonders bei der Herstellung
von 1BC Gross-Säcken (Big bags)
und bei Industriegeweben Vorteile.
Auf den «Circular looms» werden

vorwiegend Bändchenmaterialien aus

Polypropylen, Polyethylen in reiner
Form als auch in Mischung mit Poly-
olefinen verarbeitet.

Technische und wirtschaftliche
Möglichkeiten

Der gesamte Produktionsbereich aller
nach heutigem Stand geforderten Ge-

webe wird durch drei Typen der Känd-
ler-Rundwebmaschinen abgedeckt:

KCL 4085 - geeignet für die Produk-
tion von Rundgeweben zur Herstellung
von Säcken von 20 bis 85 cm flachge-
legter Schlauchbreite;

KLC 6160 - geeignet für die Produk-
tion von Rundgeweben für Säcke und

Industriegewebe von 85 bis 160 cm
flachgelegter Schlauchbreite;

KCL 6200 - geeignet für die Herstel-
lung von Rundgeweben für IBC Gross-
Säcke (Abb. 5) und Industriegewebe
von 160 bis 200 cm (210 cm) flachge-
legter Schlauchbreite.

Die Kändler-Rundwebmaschine zeich-

net sich durch einen hohen Wirkungs-
grad, einen im Vergleich zu herkömm-
liehen Maschinen niedrigeren Energie-
verbrauch sowie durch einen geringen
Produktionsabfall aus.

Der grundlegende Unterschied zu
herkömmlichen Maschinen liegt in der

neuen Technologie, bei der mit einer

um 45 Grad nach oben angewinkelten
Fachlage (Abb. 2) gearbeitet wird.

Daraus ergeben sich folgende Vorteile:
1. Einsatz grösserer Schussspulen:

Mit dieser Anordnung wird ein langes
Fach gebildet, wodurch die Fachöff-

Ab/?. 7: Gesamrans/cbr der Kwndwebmascb/rte «C/rcw/ar Zoom», 7\y; KCL 6760

Horizontole Webfachlage mit I Webfachloge unter einen Winkel von 45°

90°-Umlenkung an der Webkante mit 45°-Umlenkung an der Webkante

Abb. 2: GegennberVeZ/rmg der Känd/er-«C/rcw/ar Zoom» (45-Grad-Web/acb) zw

frad/r/oneZZen 7?M«</vceb/naxcbZ«en (bonzonta/ex Web/acb)
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nung so gross ist. dass voluminöse
Schussspulen mit 2000 g Bändchen-

masse bei 120 mm Spulenaussendurch-
messer durch die Fachöffnung geführt
werden können.

2. Reduzierung von Maschinenstill-
ständen: Durch den Einsatz grosser
Schussspulen werden die ununterbro-
chenen Maschinenlaufzeiten um bis zu
100% verlängert. Damit erhöht sich der

Wirkungsgrad.
3. Niedrige Kettfadenzugkraft: Die

Reibung der Kettbändchen am Webring
wird durch den um 45 Grad verringer-
ten Umlenkwinkel reduziert. Daraus re-
sultiert eine niedrige Kettfadenzug-
kraft. Gleichzeitig wird die Bändchen-
Charakteristik erhalten und die Gewe-

bequalität erhöht.

Konstante Kettzugkraft

Eine wesentliche Voraussetzung für die

qualitätsgerechte Produktion ist eine
konstante Zugkraft der Kette. Schwan-
kende Kettzugkräfte, die durch unter-
schiedliche Spulengrössen am Kettfa-
denspulengatter entstehen, werden
durch eine mit Elektromotor synchron
angetriebene Zuführvorrichtung ausge-
glichen. Dadurch können problemlos
Kettspulen mit 5 kg Bändchenmasse
verarbeitet werden. Das Kettspulengat-
ter wurde für eine gleichmässige Ab-
wicklung der 5 kg schweren Spulen

konstruiert sowie für eine leichte Hand-
habung beim Spulenwechsel und Redu-

zierung des Produktionsabfalls. Die
einzelnen Bändchen werden mit Mas-
sestücken belastet, um nochmals die
Gleichheit der Kettzugkraft zu fördern.

Die aus Stahldraht gefertigten Web-
litzen sichern eine lange Haltbarkeit bei

grosser Kettfadendichte und werden
auch für gefaltete oder doppelte Kett-
bändchen eingesetzt.

Ein kostensparender Vorteil entsteht
durch den geringeren Bändchenabfall
an der Bändchenanlage. Die Häufigkeit
des Spulenwechsels wird um 50% ge-
senkt. Das bedeutet Verminderung von
Abfall, der aus gereckten Bändchen be-
steht, die zu etwa 90% nicht mehr bei
der Bändchenextrusion verwendet wer-
den können.

Die Webschützen sind für die Aufnah-
me grosser Schussspulen, jede mit 2 kg
Bändchenmasse, ausgelegt (A&B 4) und

es können alle gängigen Hülsenformen

aufgenommen werden. Es ist also nicht
erforderlich, existierende Spulmaschinen
zu verändern oder zu ersetzen. Eine Be-
Sonderheit an den Webschützen sind die
Laufräder mit überdimensional grossem
Durchmesser. Diese werden präzise im
Kreis zwischen Schienen geführt und si-
ehern geringe Bändchenbelastung und
eine lange Lebensdauer.

Eine Schussspulen-Bremsvorrichtung
sichert, dass eine konstante Schussfa-

Aftö. J: ContamerracÄ: /Big /nr
den Transport sc/zwerer Fni/gnter

denzugkraft während der Schussspu-
lenabwicklung beibehalten wird. Der
über eine federbelastete Fadenwippe
laufende Schussfaden regelt entspre-
chend seiner Zugkraft die Stellung der

Fadenwippe und damit die Bremskraft.
Bei steigender Fadenspannung vermin-
dert sich die Bremskraft.

Die Rundwebmaschine wird über Mi-
krokonverter und Mikroprozessor gere-
gelt. Die Kettfaden-Zuführwalzen wer-
den mit einem separaten Elektromotor
angetrieben. Die Walzengeschwindig-
keit ist mit der Maschinengeschwindig-
keit synchronisiert. Die Gewebeabzugs-
walzen, die das Gewebe vom Webring
nach oben abziehen, werden ebenfalls

separat angetrieben. Die Abzugsge-
schwindigkeit kann mit einem Potentio-
meter stufenlos verändert und eingestellt
werden, wodurch die Dichte der Schuss-

eintragungen auch während der Pro-
duktion beliebig stufenlos verändert
werden kann. Der sonst übliche Zahn-
radwechsel und die damit verbundenen
Stillstandszeiten entfallen. Auf Wunsch
wird eine automatisch arbeitende peri-
odische Schussfadenverdichtung mit
Programmierung eingesetzt.

Die Synchronisierung aller Antriebe
mit dem Hauptantrieb der Maschine
bedeutet, dass bei jeder Produktionsge-
schwindigkeit die eingestellte Pro-

duktspezifikation gleich bleibt.
Fotozellen überwachen den Schuss-

faden und aktivieren die automatische

5

Abb. 4: B/zc£ Ar/?e;Y.«m//e, gnt s/cMzüt <ize 6 nm/an/enz/en Sc/znssspH/en
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Stoppvorrichtung zum Anhalten der
Maschine bei Schussfadenbruch oder
bei leerlaufender Schussspule. Webfeh-
1er, die bei Schussfadenbruch durch ei-
nen fehlenden Schussfaden entstehen

können, werden durch die automatisch
einsetzende Verdichtungsvorrichtung
vermieden.

Die Gewebeaufwicklung kann ent-
weder durch Steigdockenwickler oder

Zentrumswickler erfolgen. Das Rund-
gewebe kann sowohl als Schlauch, mit
oder ohne Seitenfalten oder in Lauf-
richtung aufgeschnitten, als Flachge-
webebahn, aufgewickelt werden.

Verpackungssack-Produktionslinie

Die komplette Fabrik zur Flerstellung
von Verpackungssäcken aller Typen

umfasst Extrusion, Wickeltechnik,
Rundweberei und Sackkonfektionie-

rung und wird von Kändler Maschinen-
bau in Verbindung mit anderen Maschi-
nenproduzenten weltweit realisiert.

ÄTtf/7 Mayer
Tex/Z/mascbmen/abr/b
Posj/acb 7/20,
D-6S/66 Oberfs/ranse«

Die Veränderungen im Vliesstoff durch den
Vernadelungsprozess
Im Vernadelungsprozess unterliegen die Fasern durch den Einfluss
der Widerhaken einer räumlichen Reorientierung, die einen entspre-
chenden Struktureffekt beim vernadelten Vliesstoff ergibt.
Grundsätzlichen Einfluss haben dabei die Stichdichte pro Qua-
dratzentimeter und die Einstichtiefe.

Einführung

Die Stichdichte liegt bei Nadelvlies-
Stoffen, in Abhängigkeit vom Verwen-

dungszweck, zwischen einigen zehn
und einigen hundert Stichen pro Qua-
dratzentimeter. Es wurden die Wirkun-

gen von Stichdichte, Einstichtiefe so-
wie anderen Faktoren auf die Faserver-

kürzung im Nadelvliesstoff untersucht.
Bei der Untersuchung von Nadel-

Vliesstoffen wurde festgestellt, dass

- sich Fasern in der Querlage zur Ma-
terialebene befinden,

- Fasern in der Nähe des Nadeleinsti-
ches einer räumlichen Reorientierung
unterliegen und

- bestimmte Fasern ihre ursprüngliche
Lage einnehmen, die sie vor der Ver-

nadelung hatten.

Mit dem Anwachsen jener Fasern,
die in einem bestimmten Winkel zum
Vliesmantel liegen, wachsen Vlies-
stoffdichte, Festigkeit und Verschlin-

gungsgrad. Vliesstoffstrukturen mit ge-

£

ringeren Stichdichten sind in der Regel
sehr inhomogen.

Das Fragment eines solchen Vliesstoff-

querschnittes ist im ß//b 7 dargestellt. Im
Makroelement eines Nadelvliesstoffes

Abb. 2: ///Vogramm r/er Faser/ä«ge«-
verre/bmg vor r/er Vernacfe/wng

befinden sich eingelagerte Fasern in der

Materialfläche und Fasern in vertikal
eingebundenem Zustand. AD und BC
stellen die Richtungen nach dem Nadel-
eintritt dar. Das Material besitzt anisotro-

Abb. / ; Schema emes Mabroe/ernems /m Vobe/v//e,«7o//'

Abb. 5: Fo.ver/emge/îverte/hmg be/ e/-

«er Sb'cM/ch/e von 60 St/che« pro
ßnar/ratzent/meter um/ emer Emst/ch-
t/e/e von 27 mm

pe Eigenschaften. In der Nähe der
Nadeleinstichbahn erfolgt eine Faserver-

dichtung und -verschlingung.
Mit dem Anstieg der Stichdichte ver-

ringem sich die Abmasse der Makro-
elemente und die Fasern unterliegen ei-
ner Verlagerung in verschiedenen Rieh-

tungen. Dies wird durch höhere Faser-

Verdichtung und Reibungskräfte zwi-
sehen den Fasern bewirkt. Je grösser
die Stichdichte ist, um so grösser sind
die inneren Spannungen und desto

leichter werden die Fasern unter dem
Einfluss des Nadelstosses reissen. Je

kürzer die Fasern im Vliesstoff, um so

geringer die Vliesstoffreisskraft.

Experimentelles

Zur Untersuchung gelangte ein Vlies
aus PES-Fasern (Typ Elana) und PAN-
Fasern (Typ Anilana) im Mischungs-
Verhältnis 1:1. Beide Faseranteile hat-


	Wirtschaftliche Produktion mit der Rundwebmaschine "Circular loom"

