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Der weltweit steigende Bedarf an Bekleidungs-
textilien wird hauptsichlich durch Artikel aus
Stapelfasern gedeckt. Fiir die Herstellung dieser
Garne stehen vorwiegend zwei Spinnverfahren
zur Verfligung: das Ring- und das Rotorspin-
nen. Neben einer starken Automatisierung wur-
den das Rotor- wie das Ringspinnen in den letz-
ten Jahren vor allem beziiglich der Leistung ge-
steigert. Dies bedeutet fiir die Fasern wihrend
des Spinnprozesses eine enorme Belastung
durch Reibung an den faser- und fadenfiihren-
den Maschinenelementen. Die Konsequenz sind
haarige Garne mit hoher Aufschiebeneigung,
hohem Faserabrieb und schlechtem Laufver-
halten in der Weiterverarbeitung.

Auch die Weiterverarbeitungsprozesse nach
dem Spinnen sind heute ausschliesslich Hoch-
geschwindigkeitsprozesse mit hoher Faden-
und Faserbeanspruchung an der Garnober-
flache. Haarigkeit fiihrt zu storenden Aufschie-
bern oder Faserflug und damit zu Fadenbrii-
chen und Artikelfehlern (2. Wahl). Das Auf-
schiebeverhalten bestimmt sowohl die Ge-
schwindigkeit in der Weiterverarbeitung als
auch den Nutzeffekt. Beides sind ausgesprochen
kostenbeeinflussende Parameter. Durch eine
Verbesserung der Haarigkeit und des Aufschie-
beverhaltens der Garne konnen hihere Nutzef-
fekte erzielt werden. Gleichzeitig wird sich da-
mit eine Qualititsverbesserung und Gebrauchs-
wertsteigerung der Endartikel einstellen. Eine
besondere Chance bietet hierbei auch der Ein-
satz des Verdichtungsspinnens. Verdichtungs-
garne stehen deshalb im Zentrum der Bemiih-
ungen, verbesserte Ringgarne herzustellen.

Versuchsbeschreibung

Durch die Optimierung relevanter Spinnpara-
meter bzw. Spinnmittel wurde versucht, die
Struktur von Ring- und Rotorgarnen zu verbes-
sern. Da die erfolgversprechenden Massnahmen
jedoch auf das jeweilige Spinnverfahren zuge-
schnitten sein miissen, erfolgte die Spinnmit-
teloptimierung fiir Ring- und Verdichtungsgar-
ne sowie fiir Rotorgarne getrennt. Im Bereich

Entwicklung von Spinnmitteln zur
Erzeugung von Ring- und Rotor-
garnen hoher Abriebfestigkeit

P, Arizt, D. Burkbardy, T. Griin, H. Preininger, ]. Schneider
Institut fiir Textil- und Verfabrenstechnik, Denkendorf

des Ring- und Verdichtungsspinnens fiihrten
dabei vor allem die Untersuchungen am Bal-
loneinengungsring (BE-Ring) und Fadenfiihrer
(FF) zu interessanten Ergebnissen, beim Rotor-
spinnen konnten durch Variationen an Rotor
und Diisen Verbesserungen hinsichtlich Haa-
rigkeit und Aufschiebefestigkeit erzielt werden.

Ergebnisse Ringspinnen/Verdich-
tungsspinnen

Beim Ringspinnen wurden die Spinnmittel BE-
Ring und FF optimiert. Ein grundsitzlicher
Nachteil der BE-Ringe sowie der FF ist die Be-
hinderung der Drehungsfortpflanzung und
Drehungsreduzierung durch den Falschdraht-
effekt. Die Drehung im Spinndreieck wird redu-
ziert und beeinflusst damit die Fasereinbin-
dung, die Garnhaarigkeit und die Spinnstabi-
litit negativ. Als wichtigstes Bewertungskriteri-
um diente deshalb zungchst die Ermittlung des
Drehungsstaus. Der Drehungsstau ist folgen-
dermassen definiert:

Drehungsstau, —w*wo%
9 Spinnelemente T/m
vor
T/m ,: Anzahl Garndrehungen/m vor

Spinnelement (Richtung Spindel)

T/m ,,: Anzahl Garndrehungen/m nach
Spinnelement (Richtung Spinndrei-
eck)

Der Drehungsstau am BE-Ring ist abhzngig
von den Parametern BE-Ring-Geometrie, -Po-
sition und -Oberflachenrauhigeit. Beim FF sind
die wesentlichen Einflussfaktoren auf den Dre-
hungsstau die FF-Drahtstirke sowie ebenfalls
die Oberflachenrauhigkeit. Die Versuche haben
gezeigt, dass — sowohl am BE-Ring als auch am
FF — die Oberflichenrauhigkeit den gréssten
Einfluss auf die Reduzierung des Drehungs-
staus darstellt. Aufgrund dessen wird, im Rah-
men der Verdffentlichung, auf diesen Parame-
ter genauer eingegangen. Um den Einfluss der
Oberflichenrauhigkeit zu untersuchen, wurden
BE-Ringe und FF gleicher Geometrie durch un-
terschiedlich intensives Polieren an der Innen-
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seite (Beriihrungsfldche des Garns) verindert.
Eingesetzt wurden BE-Ringe und FF mit extrem
glatter (Rz = 0,7 pm) und sehr rauher (Rz =
2,0 pm) Oberflache.

Einfluss der Oberflachenrauhigkeit
von BE-Ring und FF auf den Dre-
hungsstau

Durch den Einsatz von Spinnelementen mit
glatterer Oberfliche konnte der Drehungsstau
sowohl am BE-Ring als auch am FF nahezu
halbiert werden (Abb. 1). Hieran wird deutlich,
wie wichtig eine optimale Oberfléchenbeschaf-
fenheit dieser Spinnelemente ist.
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Abb. 1: Einfluss der Oberflichenrauhigkeit
von BE-Ring und FF auf den Drebungsstau

Einfluss der BE-Ring-Oberflichen-
rauhigkeit auf die Spinnstabilitit
Inwieweit sich diese positiven Ergebnisse be-
ziiglich des Drehungsstaus auf die Spinnstabili-
tit und die Garnqualitit auswirken, wurde
anschliessend beim konventionellen Ringspin-
nen und beim Verdichtungsspinnen untersucht.
Hierzu wurden BE-Ringe gleicher Geometrie,
jedoch stark unterschiedlicher Oberflichenrau-
higkeit, eingesetzt (s. Tabelle).

BE-Ring-Rauhtiefe Rz 0,7 ym (glatt) | 2,0 um (rauh)
Gemessener Drehungsstau 12% 20%
BE-Ring-Durchmesser 40 mm
BE-Ring-Drahtstérke 5,0 mm

Unter praxisiiblichen Bedingungen wurden
Garne aus 100 % Bw kardiert und gekdmmt, so-
wie Mischgarne (PES/Bw) ausgesponnen und
der minimale Drehungsbeiwert (a._. -Wert) be-
stimmt.

Beim konv. Ringspinnen ist der Einfluss der
Oberflachenrauhigkeit auf den o, -Wert deut-
lich zu erkennen (Abb 2). Mit dem glatteren
BE-Ring (Rz = 0,7pm) erreicht man aufgrund
des geringeren Drehungsstaus niedrigere Dre-
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4bb. 2: Einfluss der BE-Ring-Rauhigkeit auf
den min. Drehungsbeiwert o, beim konv.
Ringspinnen

hungsbeiwerte, was mit einer verbesserten
Spinnstabilitét gleichzusetzen ist.

Bei der Verspinnung von 100 % Baumwolle
ist der Unterschied beim kardierten Garn (Nm
50) am grossten, bei den gekimmten Garnen
(Nm 50 und Nm 85) fillt er dagegen deutlich
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4bb.3: Einfluss der BE-Ring-Raubigkeit auf
den min. Drebungsbeiwert o,,,,,, beim Ver-
dichtungsspinnen

geringer aus. Die Mindestdrehungsbeiwerte bei
der PES/Bw-Mischung liegen aufgrund der
héheren Garnfestigkeit infolge des PES-Anteils
insgesamt niedriger. Dennoch zeigt sich der
Einfluss der Oberflichenrauhigkeit deutlich.
Beim Verdichtungsspinnen (Abb. 3) erzielt man
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4bb. 4: Einfluss der BE-Ring-Raubigkeit
auf die Garnwerte bei 100% Buw und
65/35% PES/Buy

deutlich niedrigere o, -Werte (100 % Bw) als
beim konventionellen Ringspinnen. Bedingt
durch das kleinere Spinndreieck werden mehr
Randfasern eingebunden und die Festigkeit des
Garnes wird dadurch erhoht. Das heisst, das
Verdichtungsspinnen hat grundsitzlich eine
hohere Spinnstabilitit.

Bei der PES/Bw-Mischung ist der Unter-
schied des min. Drehungsheiwertes zwischen
konv. Ringgarn und Verdichtungsgarn sehr ge-
ring, da durch die hohere Festigkeit der PES-
Fasern im Vergleich zur Baumwollfaser bereits
eine hohe Garnfestigkeit vorhanden ist.

Generell wird deutlich, dass durch die ver-
fahrensbedingt geringere Haarigkeit der Ver-
dichtungsgarne die Drehungen am BE-Ring
weniger gestaut werden und der Einfluss der
BE-Ring-Rauhigkeit dadurch abnimmt. Jedoch
zeigt sich auch hier, da mit geringerer Ober-
flachenrauhigkeit ein niedrigerer o, . -Wert
erreicht wird.

Einfluss der BE-Ring-Oberfldchen-
rauhigkeit auf die Garnqualitat
Beim konventionellen Ringspinnen wird beim
Einsatz von BE-Ringen geringerer Oberfli-
chenrauhigkeit ein abriebfesteres und haarir-
meres Garn erzeugt. Die Ausspinnungen der
Baumwollgarne zeigen auch hier, dass der posi-
tive Einfluss der BE-Ring-Oberflache bei grbe-
ren Garnen deutlich hoher ist als bei feineren
Garnen. Feinheitsfestigkeit und Garnungleich-
missigkeit verdndern sich nicht. Bei der PES-
/Bw-Mischung wird im Wesentlichen die Garn-
haarigkeit reduziert. Beim Verdichtungsspin-
nen wirkt sich der Einsatz «glatter» BE-Ringe
lediglich in der Garnhaarigkeit aus (Abb. 4).
Da diese verfahrensbedingt jedoch schon sehr
gering ist, ergeben sich keine wesentlichen Un-
terschiede. Garnabrieb, Feinheitsfestigkeit und
Garnungleichmissigkeit verdndern sich nicht.

Schlussfolgerung

®  Die BE-Ring Oberfliche sollte so glatt als
moglich ausgefiihrt sein. Dadurch wird
ein schonenderes «Gleiten» des Garns
am BE-Ring (geringere Aufrauhung)
und eine bessere Drehungsfortpflanzung
zum Spinndreieck ermdglicht.

®  Die Rauhigkeit des BE-Rings tibt beim
konventionellen Spinnen starken Ein-
fluss auf die Garnhaarigkeit und den
Garnabrieb aus, wobei der Einfluss bei
feinen Garnen wesentlich geringer ist als
bei groberen Garnen.
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®  Beim Verdichtungsspinnen ist der Ein-
fluss der Oberflachenrauhigkeit des BE-
Rings — durch das verfahrensbedingt
niedrigere Haarigkeitsniveau — deutlich

geringer als beim Konventionellen
Spinnen.

®  Tendenziell zeigt sich — wie beim
konventionellen Spinnen — dass eine
geringere  BE-Ring-Rauhtiefe ~ Spinn-
stabilitdit ~und  Haarigkeit  positiv
beeinflusst.

Nachfolgend sind die relativen Unterschie-
de, die sich beim Einsatz des glatteren BE-Rings
in der Garnqualitit ergeben haben, dargestellt:

Spinnverfahren konventionell Verdichtet
Rohstoff 100% Bw 65/35% PES/Bw. 100% Bw 65/35% PES/Bw
Garmnfeinheit Nm 50/Nm 85 Nm 50 Nm 50/Nm 85 Nm 50
Staff-Gamnabrieb | -10% bis -4% 0% -1% bis 0% 0%
(Zweigle G 555)
Garnhaarigkeit -33% bis -21% -21% -11% bis 8% -18%
weigle S3-Wert
Wesentlich grosser ist allerdings der Einfluss
des Verdichtungseffektes auf die Garnqualitit:
Rohstoff 100% Bw und 65/35% BW/PES
Garnfeinheit Nm 50 und Nm 85
Relative Abnahme Garnabrieb (Staff): 45 -50%
durch Verdichtung
Garnhaarigkeit (Zweigle S3-Wert): 60 — 78%

Web-Test-Priifung

Um zu iiberpriifen inwieweit die verbesserte
Garnqualitit durch den glatteren BE-Ring und
den Verdichtungseffekt beim Weben zum Tra-
gen kommt, wurden die Garne nach dem Web-
Test-Verfahren beansprucht.

Der Webtest ist ein Priifverfahren bei dem —
praxisnah — 15 Fdden einer Probe gleichzeitig
drei wichtigen Beanspruchungen ausgesetzt
werden, die auch im Webprozess auftreten
(zyklische Dehnung, axiale Scheuerung,
Knickung). Ermittelt werden die Resistenz ge-
gen Faseraufschieber sowie die Ermiidungsfes-
tigkeit. Dabei wird die Anzahl Scheuerzyklen
registriert, die die Testgarne aufnehmen, bevor
Aufschieber bzw. ein Durchhidngen des Garns
zum 1. bzw. zum 6. Mal beobachtet wird. Um
die Dauer der zeitaufwindigen Versuche zu be-
gren-zen, wurden die Versuche nach 10°000
Scheuertouren beendet.

In den Abbildungen 5 und 6 ist der Einfluss
der Oberflichenrauhigkeit des BE-Rings auf
Aufschieber und Garnermiidung dargestellt.

Sowohl beim konventionellen als auch
beim Verdichtungsgarn ist der positive Einfluss
der geringeren Oberflichenrauhigkeit des BE-
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Abb. 5: Einfluss der BE-Ring-Raubigkeit auf
die Scheuerfestigkeil von konventionell und
verdichtet gesponnenem Garn (100% Bw

. kardiert, Nm 50)
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Abb. 6. Einfluss der BE-Ring-Raubigkeit auf
die Scheuerfestigkeit von konventionell und
verdichtet gesponnenem Garn (100% Bw
gekimmt, Nm 85)

Rings auf die Anzahl der Scheuertouren nicht
nachweisbar. Sehr deutlich wird jedoch der Un-
terschied zwischen konventionellem Garn und
Verdichtungsgarn. Beim Verdichtungsgarn sind
die Fasern im Faserverband fester und gleich-
missiger eingebunden als dies beim konventio-
nellen Garn der Fall ist. Dies zeigt sich in der
wesentlich hoheren Scheuertourenzahl bis Auf-
schieber bzw. Garnermiidung eintreten. Die BE-
Ring-Rauhigkeit beeinflusst dagegen nur die
Garnoberfliche und nicht die innere Garn-
struktur. Ein Einfluss auf Aufschieber und
Garnermiidung besteht nicht.

Rotorspinnen
Um eine moglichst hohe Produktion zu errei-
chen, wird heute versucht, mit maximaler Ro-
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Abb. 7: Einfluss der Umfangsgeschwindig-
keit und des Rotordurchmessers auf die
Garnbaarigkeit (Zweigle S3-Wert) und den
6 Garnabrieb

tordrehzahl und kleinen Rotordurchmessern zu
produzieren. Dadurch hat sich trotz Reduzie-
rung der eingesetzten Faserlingen das Verhilt-
nis von Rotorumfang zu Faserldnge gegeniiber
den Anfingen der Rotorspinnerei halbiert, was
zu Garnen mit hoherer Bauchbindenzahl fiihrt.
Die Folge davon ist, dass — je kleiner der Rotor-
durchmesser ist — die Eigenschaften der Rotor-
garne beziiglich Garnhaarigkeit, Aufschiebe-
verhalten und Garnfestigkeit immer stérker von
denen vergleichbarer Ringgarne abweichen.
Der Rotor ist ein wesentliches Spinnele-
ment, das Einfluss auf die Garnhaarigkeit und
das Aufschiebeverhalten hat. Untersucht wurde
der Durchmesser, sowie die Geometrie und die
Oberflichenbeschaffenheit des Rotors.

Einfluss des Rotordurchmessers
Die Versuche wurden so durchgefiihrt, dass bei
unterschiedlichem Rotordurchmesser stets mit
gleicher Umfangsgeschwindigkeit produziert
wurde. Untersucht wurden die Garnwerte im
Bereich von 150 m/s bis 200 m/s Umfangsge-
schwindigkeit (100 % Bw kard., Nm 50). Bei
den Versuchen wies der Rotor mit 28 mm
Durchmesser die hdchste Garnhaarigkeit beim
Zweigle S3-Wert auf. Dennoch wurden dabei die
geringsten Garnabriebswerte gemessen (Abb.
7

Ausgewihlte Garne wurden anschliessend
auf dem am ITV entwickelten Strukturtester
(zur Beurteilung der «Garnoberflache») unter-
sucht sowie nach dem Web-Test-Verfahren be-
ansprucht. Dabei zeigte sich, dass die Garne,
die mit dem kleinsten Rotordurchmesser ge-
sponnen wurden, kompakter sind. Die Werte
«max. Ausdehnung» und «Bausch» sind beim
28 mm Rotor geringer, wihrend die Anzahl
«fester Stellen» im Garn hoher liegt als beim
35 mm Rotordurchmesser (Abb .8). Diese Er-
gebnisse bestitigen sich auch bei der Web-Test-
Priifung. Die Garne, die mit dem 28 mm Rotor
gesponnen wurden, weisen — v.a. hinsichtlich
der Garnermiidung — die besseren Werte auf.
(Abb. 8).

Einfluss Rotorrillenwinkel, Wand-
neigung und -oberfliche

Einen bedeutenden Einfluss auf die Garnhaa-
rigkeit und das Aufschiebeverhalten iibt auch
die Geometrie und die Oberfliche des Rotors
aus. Hierbei erdffnen sich Moglichkeiten, die
Garneigenschaften {iber das Fasergleitverhal-
ten, bzw. tiber die Art der Rotorwandoberfliiche,
zu beeinflussen: die Form der Rotorrille beein-
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Abb. 8: Einfluss des Rotordurchmessers auf
die Garnstruktur und die Scheuerfestigheit
der Garne

flusst die Fasereinbindung und die Neigung, die
Glitte der Rotorwandung beeinflusst den Faser-
transport in die Rille. Diese Faktoren wurden
variiert, soweit dies technisch machbar war.

Dazu wurden diamantbeschichtete und un-
beschichtete Rotore mit unterschiedlicher
Wandneigung (12°, 14°, 17°, 20°) und Rillen-
winkel (30°, 60°, 90°) hergestellt und unter-
sucht (Serie: 14°/45°). Der Rillendurchmesser
betrug D = 32 mm.

Diamantbeschichtete Rotore erzeugen be-
ziiglich der dynamometrischen Garneigen-
schaften, der Uster-Kennwerte sowie der Garn-
haarigkeit grundsitzlich bessere Garne, als un-
beschichtete Rotore. Dies ist wahrscheinlich auf
die erhohte Reibung zwischen Fasern und be-
schichteter Rotorwand zuriickzufiihren (Ver-
besserung der Faserorientierung und Faser-
streckung). Bei der Web-Test-Priifung setzen
sich diese Tendenzen nicht fort, hier weist der
unbeschichtete Rotor eindeutig bessere Werte
auf (Abb. 9).

Aus der umfassenden Untersuchung des Ro-
torrillenwinkels und der Wandneigung konnte
die Aufschiebefestigkeit durch Optimierung des

10000
H % W Aufschieber AST (6)
S 8000 BEmi EST (1)
g OErmidung EST (6)
3
3 6000
£
3
)
= 4000
Q
4
_é 2000
=
0
30° 60° 30° 60°
Rillenwinkel [°]

Besch. Rotor | [ TSGR TS

Abb. 9: Einfluss der Rotoroberfliiche (be-
schichtet / unbeschichtet, Wandneigung
14°) auf die Scheuerfestigkeit der Garne

Rillenwinkels auf 60° um ca. 3 % und durch
die Optimierung der Wandneigung auf 17° um
bis zu 70 % erhoht werden.
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Einfluss des Einlaufradius der
Abzugsdiise

Die Abzugsdiise ist ein wichtiges Spinnmittel,
wenn es um die Veranderung der Struktur bzw.
der Garneigenschaften von Rotorgarnen geht.
Leider fithren Abzugsdiisen, die eine offenere
Garnstruktur erzeugen, oft zu schlechteren dy-
namometrischen Garneigenschaften, schlech-
terem Laufverhalten, hoherem Garnabrieb und
Aufschiebeneigung.

Als  Grundsatzuntersuchung wurde hier
zunichst der Einlaufradius von Stahldiisen un-
tersucht. Der Einlaufradius ist ein wichtiger Pa-
rameter der Abzugsdiisen, der Garnqualiit und
Spinnstabilitit beeinflusst — und zwar gegen-
laufig! Ein kleinerer Radius der Abzugsdiisen
wirkt schonender auf den Faserverband, fiir die
Spinnstabilitit ist dagegen der Einsatz eines
grosseren Radius von Vorteil. Kerben in den Ab-
2ugsdiisen fithren zu hoher Spinnstabilitit, ver-
dndern jedoch die Garnstruktur. Zur Erhdhung
der Spinnstabilitit besteht also die Moglichkeit,
anstelle einer glatten Diise mit grossem Radius
eine gekerbte Diise mit kleinem Radius einzu-
Setzen. Die Auswirkungen auf Garnqualitit und
Aufschiebeneigung sollen untersucht werden.

Besonders kritisch reagieren Fasermischun-
&en mit Chemiefasern auf einen grossen Radius
der Abzugsdiise. Hier besteht die Gefahr der Bil-
dung von Schmelzstellen und von Abrieb. Da-
her konzentriert sich die Untersuchung auf ei-
1e 50/50 % Bw/PES-Mischung.

Die Untersuchungen haben gezeigt, dass die
gekerbte Abzugsdiise (SGKF) mit kleinem Ein-
laufradius eine sehr leistungsfihige Diise be-
ziglich Spinnstabilitat und Garnabrieb dar-
stellt (Abb. 10).

Die Garnqualitit liegt ebenfalls im Bereich
der mit den glatten Diisen mit grossem Einlauf-
radius gesponnenen Garne. Fiir die Herstellung
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4bb. 10: Einfluss des Einlaufradius glatter
Stablabzugsdiisen im Vergleich zur gekerb-
ten Abzugsdiise SGKF auf die Spinnstabilitiit
und den Garnabrieb

VOH. Garnen mit guter Aufschiebefestigkeit und
geringer Ermiidung, sind jedoch glatte Diisen

Mit grosserem Einlaufradius mit den damit

einhergehenden inhérenten Nachteilen besser
geeignet (Abb.11).
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Abb. 11: Einfluss des Einlaufradius glatter
Stablabzugsdiisen (Auswabl) im Vergleich
zur gekerbten Abzugsdiise S6KF auf die
Scheuerfestigkeit der Garne

Einfluss des Abzugsdiisentyps

Aus Voruntersuchungen ist bekannt, dass Ku-
geldiisen, bei sehr guter Garnqualitit, Vorteile
in der Spinnstabilitit gegeniiber glatten Ab-
zugsdiisen besitzen.

Bisher wurden nur Kugeldiisen mit kleinem
Einlaufradius von r ~ 3 mm untersucht, jetat
sollen die Vorteile der Kugeldiisen — wenn mog-
lich — auch auf den Einlaufradius von r ~ 7
mm iibertragen werden.

Bei den Ausspinnungen mit 100 % Bw ka-
men Spiralabzugsdiisen, glatte Stahlabzugsdii-
sen (r ~ 7 mm) sowie Kugeldiisen mit Einlauf-
radius r ~ 3 mm (Kugeliiberstand U ~ 0,3 mm)
undr ~ 7mm (U ~ 0,2 und 0,1 mm) zum Ein-
satz.

Die Untersuchungen haben gezeigt, dass bei
der Verspinnung von 100 % Bw der Einsatz von
Kugeldiisen mit einem Einlaufradius von 7 mm
nicht sinnvoll ist. Die mit der Spiralabzugsdii-
se und mit der Kugeldiise mit kleinem Einlauf-
radius gesponnenen Vergleichsgarne liefern be-
ziiglich Garnqualitit, bei guter Spinnstabilitit,
bessere Ergebnisse.

Fiir die Ausspinnungen der Mischgarne
wurden ebenfalls glatte Stahlabzugsdiisen, die
unterschiedlichen Kugeldiisen sowie die ge-
kerbte Abzugsdiise SOKF eingesetzt.

Fiir eine Verbesserung der Garnstruktur
durch den Einsatz von Kugeldiisen bei einer
Bw/PES-Mischung sprechen die Messergebnisse
der Garndrehung und der Kringelneigung (Abb.
12).

Die gemessene Garndrehung ist bei den Ku-
geldiisen einiges hoher und weist dadurch auf
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Abb. 12: Einfluss der Diisenvariante auf die
gemessene Garndrehung und die Kringel-
neigung

ein besseres Aufdrehverhalten, bedingt durch
eine «offenere» Garnstruktur hin. Bestitigt
wird dies durch die Kringelneigung der Garne,
die fiir die «Lebendigkeit> der Garne spricht
und auf eine geringere Anzahl Bauchbinden
hindeutet.

Die dynamometrischen Garneigenschaften
werden kaum beeinflusst, leichte Vorteile erga-
ben sich fiir die kleine Kugeldiise mit r ~ 3 mm.
Die Uster-Kennwerte sowie die Haarigkeit (UT3
und Zweigle S3) zeigten alle die gleichen Ten-
denzen. Die Kugeldiise mit r ~ 3 mm lieferte
mit Abstand die besten Ergebnisse, gefolgt von
der Abzugsdiise SOKE. Beispielsweise konnte die
Haarigkeit mit der kleinen Kugeldiise um ca. 35
% gegeniiber der Abzugsdiise SOKF verbessert
werden.

Beim Garnabrieb zeigt sich der Nachteil
grosser Einlaufradien deutlich. Der Garnabrieb
erreicht inakzeptabel hohe Werte (Abb.13). Der
Garnabrieb der glatten Stahlabzugsdiise ist ca.
3 mal, der der Kugeldiisen mit r ~ 7 mm
annzhernd 10 mal héher, als der der kleinen
Kugeldiise mit r ~ 3 mm und der Abzugsdiise
S6KE. Wie sich diese Garne beziiglich Aufschie-
ber und Ermiidung beim Scheuern verhalten,
wurde anschliessend auf dem Webtester unter-
sucht (Abb. 13).

Dabei hat sich gezeigt, dass die Aufschiebe-
festigkeit der Mischgarne durch den Einsatz der

Staff Garnabrieb [mg/10g]

Abb. 13: Einfluss der Diisenvariante auf
den Garnabrieb und die Scheuerfestigkeit
der Garne
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kleinen Kugeldiise um etwa 15 %, die Ermii-
dungsfestigkeit (EST 6) um ca. 20 % verbessert
werden konnte.

Wir danken dem Forschungskuratorium
Textil e.V. fiir die finanzielle Forderung die-
ses  Forschungsvorbabens (AiF-Nr.12004),
die aus Mitteln des Bundesministeriums fiir
Wirtschaft und Technologie (BMWi) diber ei-
nen Zuschuss der Arbeitsgemeinschaft indus-
trieller Forschungsvereinigungen «Otto von
Guericke» e.V. (AiF) erfolgte.

Kundentag bei
der Spinnerei am
Uznaberg

Aus ganz Europa konnte Norbert G. Huss, Vor-
sitzender der Direktion der Spinnerei am Uzna-
berg, Kunden und Partner zum Tag der offenen
Tiir begriissen. Viele klangvolle Namen, Her-
steller bekannter textiler Markenprodukte, wa-
ren gekommen.

Die Modernisierungsschritte der Spinnerei
am Uznaberg wurden erfolgreich abgeschlos-
sen. Die «mittex» berichtete mehrmals dariiber.
In einem mehrjéhrigen Projekt sind modernste
Anlagen mit neuesten Technologien installiert
worden. Neben dem breiten Garnsortiment wer-
den auch Kompaktgarne mit der Rieter COM4
Technologie produziert. Alle Sortimente werden
am Ende der Spinnproduktion nicht nur nach
Kundenanforderung ~ aufgemacht,
auch zusitzlich von Fremdstoffen gereinigt.
Elektronische Betriebsdatenerfassungssysteme
unterstiitzen das Management durch alle Ferti-
gungsstufen.

Die hohen Investitionen in modernste Tech-
nologien am Standort Schweiz wurden getiitigt,
um den Kunden beste Garnqualitit, individuell
zugeschnitten, schnell und zu marktgerechten
Bedingungen liefern zu kénnen.

sondern

Rédaktic;bsschlufss{: Heft
11. Februar 2002

mittex 1/02

Webmaschinen auf der ITMA
ASIA - ein hartes Auswartsspiel
fiir die Europaer.* Teil 2

Dr. Roland Seidl, Jakob Miiller Institute of Narrow Fabrics, Frick, CH

Teil 1 des Messeberichtes iiber die ITMA ASIA beschéftigte sich mit den
Grundtendenzen auf der Messe sowie den ausgestellten Projektil-,
Greifer- und Luftdiisenwebmaschinen. Im Teil 2 wird auf Wasser- und
Mehrphasenwebmaschinen, Spezialwebmaschinen sowie auf Band- und
Etikettenwebmaschinen eingegangen.

Wasserdiisenwebmaschinen
Wasserdiisenwebmaschinen, im Gegensatz zu
Europa im asiatischen Raum ein Thema, wur-
den von mehreren Firmen vorgestellt. Die welt-
weit fithrenden japanischen Anbieter verzichte-
ten aus den bereits diskutierten Griinden aller-
dings auf eine Teilnahme. Damit ergibt sich fiir
diesen Bereich nur ein unvollstdndiges Bild.

Texmaco Perkas

Erstmals zu sehen, eine zweiseitige Wasserdii-
senwebmaschine, bei der der Schuss von beiden
Seiten in zwei Gewebebahnen eingetragen wird.
Die Absaugung des Wassers erfolgt in der Mitte
der Maschine. Unmittelbar nach dem Anschlag-
punkt wird das Oberflachenwasser durch eine
iiber die gesamte Breite angeordnete Saugein-
heit entfernt. Bei einer Gewebebreite von 2 x
180 cm erreicht die Maschine eine Drehzahl
von 650 min™L.

Wasserdiisenwebmaschine von Texmaco Per-
kas (RI)

Textec

Unter der Bezeichnung Super-MAX, stellte Tex-
tec aus Korea zwei Wasserdiisenwebmaschinen,
Typ TW-3000, vor. Der Schusseintrag erfolgt
mittels zwei Keramikwasserdiisen, die eine ho-
he Betriebsdauer sichern. Eine Hochleistungs-
wasserpumpe ermoglicht hohe Webgeschwin-
digkeiten bei niedrigem Energieverbrauch.

* Forlselzung aus Heft 108(2001)6, Seite
22bis25 .

Schusseintrag an der Wasserdiisenwebma-
schine Super-MAX von Textec (ROK)

Mehrphasenwebmaschinen

Nicht iiberraschend war Sulzer Textil der einzi-
ge Aussteller von Mehrphasenwebmaschinen.
Die Reihenfachwebmaschine M8300 produzier-
te ein Gewebe fiir Arbeitshekleidung aus
PES/CO (63/37), in Koperbindung 2/1, mit ei-
ner, im Vergleich zu friiher vorgestellten Ma-
schinen, erhhten Kettdichte von 40,5 und ei-
ner Schussdichte von 20;5 Fiden pro cm, bei ei-
ner Arbeitsbreite von 169,5 cm. Die Feinheiten
in Kette und Schuss liegen bei 25 bzw. 35 tex.
Das Unternehmen arbeitet intensiv an der wei-
teren Erhohung von Kettdichte und Bindungs-
vielfalt und sieht auch einen Markt fiir diese in-
novative Maschine im asiatischen Raum. Bei
2824 Schuss pro Minute ergibt sich eine
Schussverarbeitungsgeschwindigkeit von 4’786
m/min. Durch das Kettschnellwechselsystem
lsst sich die Stillstandszeit der Maschine bei
Kettwechsel wesentlich reduzieren. Integrierte
Systeme fiir die Staub- und Faserflugentfer-
nung, sowie Klimatisierung der Webketten, si-
chern die Betriebssicherheit der Maschine.

Nadelbandwebmaschinen

Comez

Comez zeigte die Nadelbandwebmaschine CM]
700/144 mit 6 Gingen und 35 mm Blattbreite
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