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1. Einleitung und Problemstellung
Als Coregarne werden Garne bezeichnet, bei
denen ein Filamentgarn («Core») mit Stapelfa-
sern umwunden wird. Das Filamentgarn kann
ein Garn hoher Festigkeit und geringen
Schrumpfes oder ein Elastomergarn sein. Dem-
entsprechend wird zwischen «harten» und
«weichen» Coregarnen unterschieden. Harte
Coregarne werden iiberwiegend als Nihgarne
verwendet; aus weichen Coregarnen werden
elastische Gewebe oder Gestricke hergestellt.
Der Markt fiir Coregarne ist im letzten Jahr-
zehnt kontinuierlich gewachsen, und das ob-
wohl Coregarne vergleichsweise teuer sind.

Die Herstellung von Coregarnen ist mit
einer hohen Wertschdpfung verbunden, da sie
dusserst know-how trichtig ist. In der Regel
werden Coregarne auf Ringspinnmaschinen
hergestellt, gewisse Mengen werden als Spezial-
garne auch nach dem Friktionsspinnen gefer-
tigt.

Das Corespinnen erfihrt zur Zeit einen gros-
sen Zuwachs durch den Bedarf an weichen
Coregarnen. Im Prinzip knnen weiche, elasti-
sche Coregarne durch Umspinnen, Umwinden,
Umzwirnen und Verwirbeln hergestellt werden.
Alle Verfahren haben beziiglich der Qualitit der
Garne, bzw. der Herstellkosten, Vor- und Nach-
teile. Von grosser Bedeutung ist jedoch das Her-
stellen von elastischen Coregarnen auf der
Ringspinnmaschine.

Hierbei ergibt sich die Problematik, dass das
Elastomerfilamentgarn trotz einer Verstreckung
von 3,4- bis 3,6-fach im Verbund mit den Sta-
pelfasern eine wesentlich hohere Bruchdeh-
nung als die Stapelfaser besitzt. Damit werden
die Reisskraft und Reissdehnung des Coregarns
von der Stapelfaserkomponente bestimmt. Das
heisst, dass fiir die Weiterverarbeitungseigen-
schaften die Stapelfaserkomponente verant-
wortlich ist. Die Elastomere werden in einem
Lieferwerk abgerollt und bei einer definierten
Verstreckung von 3,4- bis 3,6-fach mit den Sta-
pelfasern umsponnen. Der Filamentgarnanteil
liegt stets unter 10 %, in der Regel bei 2 - 5 %.
Da sich das Filamentgarn nicht anfirbt, miis-
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sen blanke Stellen (mangelhafte Abdeckung,
geringe Aufschiebefestigkeit) unbedingt ver-
mieden werden. Blanke Stellen sind auch in
Spleissern storend. Obwohl die Stapelfaserkom-
ponente mit mehr als 90 % Anteil Giberwiegt,
stellt das Vermeiden von blanken Stellen beim
Spleissen ein grosses Problem dar.

Vollig neue Herausforderungen werden an
die Herstellung von Coregarnen gestellt, wenn
diese auf Verdichtungsspinnmaschinen erfol-
gen soll. Beim Verdichtungsspinnen wird das
Spinndreieck nahezu eliminiert, was dazu
fiihrt, dass Verdichtungsgarne gegentiber kon-
ventionellen Ringgarnen (im Kurzstapelbe-
reich)
®  eine um 10 - 20 % erhohte Festigkeit,
®  cine reduzierte Haarigkeit in den

Faserlingenklassen ab 3 mm um bis zu

80 %,

®  cine Schwachstellenreduzierung um bis
zu 80 % und

®  cine Aufschiebefestigkeitserhohung um
bis zu 70 % haben.

Wiren diese Eigenschaftsverbesserungen
auch auf Coregarne iibertragbar, wiirde man
deutlich bessere Coregarne erhalten. Das Pro-
blem besteht in der Filamentzufiihrung, wenn
kein Spinndreieck mehr existiert. Es bleibt nur
die Moglichkeit der seitlichen Zufiihrung und
einer Umwindung durch die Stapelfasern, dabei
miissen die kompakten Stapelfasern das Fila-
mentgarn ausreichend abdecken.
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Im Rahmen dieser Verdffentlichung wird
auf die Herstellung und die Eigenschaften von
«verdichteten, weichen Coregarnen» eingegan-
gen.

2. Spezifische Merkmale des ITV-
Verdichtungsstreckwerks

Die Compactierung beim ITV-Verdichtungs-
streckwerk erfolgt nicht auf einem perforierten
Unterzylinder, sondern an einem perforierten
Riemchen. Es handelt sich dabei um preiswerte
Streckwerksriemchen, welche nach einem spe-
ziellen Verfahren perforiert werden. Die Fasern
werden an das Riemchen, dessen Innenraum
unter Unterdruck steht, angesaugt. Videoauf-
nahmen haben ergeben, dass die Fasern direkt
auf der Lochreihe liegen. Die Art der Faseriiber-
gabe vom Streckwerk wird durch die Luftmenge
sowie durch den Anspannverzug zwischen
Riemchen und Ausgangswalzenpaar bestimmt.
Ein echter Verzug findet in der Verdichtungszo-
ne nicht statt. Das Prinzip der Trennung von
Verzug und Verdichtung (Compactierung) ist
jedoch ausschlaggebend fiir die Qualitit des
Verdichtungsspinnens. Der  Anspannverzug
ermdglicht eine Anpassung der Faseriibergabe
an die Fasereigenschaften, wie z.B. die Faser-
krauselung, was besonders bei der Verarbeitung
von Wolle von Bedeutung ist. Als Anspannver-
zug ist das Geschwindigkeitsverhltnis von Aus-
gangszylinder 3" zu Lieferzylinder 5 definiert.
Er liegt in der Grgssenordnung von -2 bis +2 %
bei Kurzstapelfasern.

Die Abbildung 1 zeigt die schematische Dar-
stellung des Verdichtungsstreckwerks, welches
in zwei Zonen unterteilt werden kann:

1. Zone: konventionelles 3-Zylinder-Streckwerk
(Verzugsbereich)
2. Zone: Verdichtung (Verdichtungseinheit)

In der 1. Zone wird das Faserbindchen, wie

vom konventionellen Ringspinnen bekannt,

Verdichtung

s

Verzug

>l

3

\

4 2

Abb. 1: 4-Zylinder-DR-Streckwerk mit perforiertem Oberriemchen (ITV-Patent DE 43 23 472)
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Filamentzufithrung tiber den
Druckroller

~ Filamentzufiihrung iiber das
Verdichtungsriemchen

Abb. 2: Prinzipskizzen: Filamentzufiibrpositio

nen beim [TV-Verdichtungsstreckwerk

auf Garnfeinheit verzogen. In der 2. Zone wird
mit Hilfe eines am Verdichtungselement ange-
legten Unterdrucks das Faserband auf eine defi-
nierte Breite zusammengefiihrt. Durch diese
Verdichtung wird das Spinndreieck am Streck-
werksausgang nahezu eliminiert.

3. Durchgefiihrte Versuche und Er-
gebnisse

3.1 Einfluss der Filamentzufiihrpo-
sition

Neben der Moglichkeit, das Filament seitlich
bzw. mittig des Streckwerks vorzulegen, gibt es
beim Verdichtungsstreckwerk die weitere Mog-
lichkeit, das Filament dem Druckroller vor der
Verdichtungseinheit oder dem Verdichtungs-
riemchen zuzufiihren. Es musste untersucht
werden, welche der beiden Varianten zu den
qualitativ besten Garnen fiihrt.

In den Prinzipskizzen (Abb. 2) sind die
Moglichkeiten der Filamentzufiihrung beim
ITV-Verdichtungsstreckwerk dargestellt.

Der Spalt zwischen dem Verdichtungs-
riemchen und dem davor liegenden Druckroller
(Streckwerksausgang) muss, um eine gute Ver-
dichtungswirkung zu erreichen, moglichst eng
gewahlt werden. Die Spitze des Verdichtungsele-
ments liegt aus diesem Grund im Nipp zwi-
schen Unterzylinder und Druckroller des
Streckwerkausgangs. Hierdurch wird das Ver-
dichtungsriemchen vom Druckroller etwas
Giberdeckt. Dies erschwert die Filamentein-
fithrung bei der Zufiihrung {iber das Verdich-

Stapelfaser Rohstoff B Rohstoff A

. gek. Bw gek. Bw
Filament | 44 dtex, Elastan | 22 dtex, Elastan
Coreverzug 3,2fach 3,0fach
Garnfeinheit 200 dtex 83 dtex

i Nm 50 Nm 120

Stapelfaseranteil 183,8 dtex/ 91,9% | 74,4 dtex / 89,6%
Filamentanteil 16,2 dtex/8,1% | 8,6 dtex/10,4%
[Drehungsbeiwert ap 120 an 110
Léuf 25 m/s 25 m/s

Tab 3: Versuchsparameter: Ausspinnungen

tungsriemchen. Um das Filament am Verdich-
tungselement einfideln zu konnen, muss es
unter Spannung seitlich unter das Verdich-
tungsriemchen «geschoben» werden. Dies er-
fordert etwas Ubung und bei feinen Filamenten
ein bestimmtes Handling.

Fiir die Untersuchungen wurden verdichte-
te, weiche Coregarne der Feinheit Nm 50 (200
dtex) und Nm 120 (83 dtex) hergestellt. Die
Versuchsparameter sind der Tabelle 3 zu ent-
nehmen.

Bei den Versuchen wurde festgestellt, dass es
bei der Filamentzufithrung {iber den Streck-
werksdruckroller immer wieder zu Stérungen
der Faseriibergabe vom Streckwerksausgang
zum Verdichtungsriemchen kommt. Das ge-
spannte Elastomer behindert den «freien Faser-
flug» und die Stapelfasern scheinen am Fila-
ment zu kleben. Dies macht sich beim Vergleich
der Imperfections und der Nissenanzahl nega-
tiv bemerkbar (siehe Abb. 4).

Mit Hilfe der Videotechnik konnte die Pro-
blematik veranschaulicht werden: es zeigte
sich, dass es bei der Filamentzufiihrung {iber
den Druckroller immer wieder zu Storungen bei
der Faseriibergabe an das Verdichtungs-
riemchen kommt, was zu einem «unruhigen
Garnlauf» fiihrt. Bei der Filamentzufiihrung
iiber das perforierte Riemchen ist dies nicht der
Fall.

Fazit: Bei verdichteten, weichen Coregarnen
sollte das Filament auf Grund des besseren
Laufverhaltens iiber das Verdichtungsriemchen
zugefiihrt werden und nicht iiber den davor lie-
genden Druckroller.

3.2 Einfluss des Anspannverzugs
im Verdichtungsbereich auf die
Garnwerte

Unter dem Anspannverzug versteht man, wie
bereits definiert, das Verhiltnis zwischen der
Geschwindigkeit des Streckwerkausgangszylin-
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ders zu der Geschwindigkeit des Verdichtungs-
elementes. Der Gesamtverzug ist davon unab-
hingig. Der Anspannverzug kann sowohl posi-
tiv («Verzug» tiber 1,0) als auch negativ
(«Uberlieferung» unter 1,0) eingestellt werden.
Des Weiteren gibt es die Moglichkeit, beide Un-
terzylinder mit derselben Geschwindigkeit an-
zutreiben.

Der Anspannverzug ist dafiir verantwortlich,
wie die aus der Verzugszone austretenden Fa-
sern an die Verdichtungszone tibergeben wer-
den. Wie aus friiheren Untersuchungen be-
kannt ist [1], hat der Anspannverzug grossen
Einfluss auf die Verdichtungswirkung und soll-
te den zu verarbeitenden Fasern (Rohstoff, KD-
Verhalten, Faserlinge, Faserlingenverteilung
usw.) angepasst werden. Eine allgemeingiiltige
Aussage tiber die Hohe des Anspannverzugs ist
nicht ohne weiteres mdglich und sollte durch
Vorversuche mit dem jeweils zu verarbeitenden
Rohstoff optimiert und angepasst werden, was
vor allem bei der Verarbeitung von Chemiefa-
sern wichtig ist.

Zunichst wurde mit Hilfe der Videotechnik
der Einfluss des Anspannverzugs (VA) auf die
Faserbelegung des perforierten Riemchens vi-
sualisiert.

Die Videoprints (Abb. 5) verdeutlichen den
Einfluss des Anspannverzugs sehr gut. Bei ei-
nem Anspannverzug von 0,95fach werden die
Fasern so stark iiberliefert, dass sie wellig auf
dem Riemchen abgelegt werden und keine Ver-
dichtung durch den Unterdruck erfolgen kann.
Bei einem Anspannverzug von 1,00fach werden
die Fasern sauber gebiindelt tiber der Perforati-
onsspur des Riemchens abgelegt. Wird der An-

Garnfeinheit Nm 50 (200 dtex) Garnfeinheit Nm 120 (83 dtex)
44 dtex Elastan 22 dtex Elastan
T4 E 400
g 350
£% 300
3 250
$2 200
H 150
R 100
£ 50
2o 3 o

Druckroller  Riemchen
Zufihrposition des Filaments.

Druckroller  Riemchen
Zuthrposition des Filaments

EEEERE

Dickstllon (+35%) (/1000m]
-B¥EBEREE

Druckroller  Riemchen
Zutihrposition des Filaments

8

8

g

g

Nissen (+140%) [1/1000m)

SEEERR

o 8

Druckrolier
Zutdhrposition des Filaments

Druckroller
Zutahrposition des Filaments

Riemchen

Abb. 4: Einfluss der Filamentzufiibrpositi-
on, Garnwerte verdichtete Coregarne; Im-
perfections, Nm 50 und Nm 120
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VA=0,95fach

VA=1,00fach

VA=1,05fach

Abb. 5: Einfluss des Anspannverzugs auf die Faserbelegung (perforiertes Riemchen), Nm 120

spannverzug erhoht bis auf 1,05fach, so liegen
die Fasern breiter und «straffer gespannt», als
beim 1,00fachen Anspannverzug tiber der Per-
forationsspur. Der Anspannverzug ist zu hoch,
die Anspannung wirkt der Verdichtung entge-
gen.

Nach den Videoaufnahmen wurden verdich-
tete Coregarne der Feinheit Nm 50 (200 dtex)
und Nm 120 (83 dtex) unter Variation des An-
spannverzugs im Bereich 0,96 bis 1,04fach her-
gestellt.

Beziiglich der Garngleichmissigkeit, der
Imperfections, der Garnhaarigkeit und des
Garnabriebs war im untersuchten Bereich, un-
abhingig von der Garnfeinheit, kein signifi-
kanter Einfluss des Anspannverzugs erkennbar.

In Abbildung 6 werden fiir die dynamome-
trischen Garnwerte exemplarisch das Arbeits-
vermdgen der Garne in Abhzngigkeit des An-
spannverzugs dargestellt.

Bei den hergestellten Garnen war ab einem
Anspannverzug von 1,00fach kein wesentlicher
Einfluss mehr auf die dynamometrischen
Garnwerte zu erkennen. Unter der Primisse des
eingesetzten Faserstoffes beziiglich Faserldnge,
Feinheit und Dehnung, ergab sich ein optima-
ler Anspannverzug von 1,00fach. Da der An-
spannverzug jedoch stark Rohstoff abhingig
ist, muss der optimale Anspannverzug, vor al-

B

Nm 120

8 B B

Nm 120 (83 dtex)
Arbeltsvermgen [cNem]
g

g

097 0% 099 100 101 102 108 104
Anspannverzug [-fach]

' EREERE R

Nm 50 (200 dtex)
Arbeitsverm gen [cNem]

0,96 097 098 099 1,00 1,01
Anspannverzug [-fach]

Abb. 6: Einfluss des Anspannverzugs auf
das Arbeitsvermagen bei verdichteten Core-
garnen, Nm 50 und Nm 120

lem bei der Verarbeitung von Chemiefasern,
durch Vorversuche festgestellt werden.

Fazit: Aufgrund der Videoaufnahmen und
der Garnwerte wurden die weiteren Versuche
mit einem Anspannverzug von 1,00fach durch-
gefiihrt.

3.3 Einfluss des Coreverzugs auf die
Garnwerte

Unter dem Coreverzug versteht man die Ge-
schwindigkeitsdifferenz zwischen der Zufiihr-
walze des Elastans (Abrollvorrichtung) und
dem Lieferzylinder im Streckwerk.

Die bei weichen Coregarnen eingesetzten Fi-
lamente besitzen eine hohe elastische Dehnung
und werden i.a. auf Sonnenspulen geliefert.
Diese Sonnenspulen werden auf eine positiv an-
getriebene Abrollvorrichtung gelegt und das Fi-
lament (Elastan) so dem Streckwerk zugefiihrt.
Im Allgemeinen wird der Antrieb dieser Abroll-
vorrichtung tiber ein Getriebe mit dem Lieferzy-
linder des Streckwerks verbunden, um immer
dieselben Geschwindigkeitsverhiltnisse zu ge-
wihrleisten. An diesem Getriebe ldsst sich der
Verzug (Coreverzug) zwischen der Abrollvor-
richtung und dem Lieferzylinder des Streck-
werks einstellen.

Der Verzug des Filaments richtet sich nach
der Dehnbarkeit des Filaments, die unter ande-
rem von der Filamentfeinheit sowie vom spite-
ren Einsatzgebiet des Coregarns abhéngt. Um
Filamentbriiche zu vermeiden, sollte der Core-
verzug nicht hoher als 70 - 80 % der max. Fila-
mentdehnung liegen. Im Allgemeinen liegt der
Coreverzug in einem Bereich zwischen 3 bis
4fach. Allerdings besteht der Trend, aus Kosten-
griinden ein groberes Filament zu verwenden
und mit einer hoheren Coreanspannung zu ar-
beiten.

Bei den Versuchen wurde der Verzug im
Streckwerk (Stapelfasern) und die Garndre-
hung konstant gehalten. Hierdurch wird nicht
der Einfluss des Stapelfaseranteils untersucht,
sondern der Einfluss des Coreverzugs. Aus die-
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sem Grund trat eine Anderung der Garnfeinheit
iiber den Coreverzug ein. Gleichzeitig verrin-
gert sich der prozentuale Filamentanteil mit
steigendem Coreverzug.

Der Streckwerksverzug wurde bei einem
3,0fachen Coreverzug so eingestellt, dass sich
eine Garnfeinheit von Nm 50 bzw. Nm 120 er-
gab. Es wurden sowohl konventionelle als auch
verdichtete Coregarne hergestellt.

Bei den Ausspinnungen mit dem 22 dtex Fi-
lament traten bis zu einem 4,0fachen Corever-
zug keine Auffilligkeiten im Laufverhalten auf.
Waurde der Coreverzug erhoht (4,2fach), so kam
es zu Filamentbriichen und damit zur Wickel-
bildung an der Abrollvorrichtung des Fila-
ments. Beim Einsatz des 44 dtex Filaments tra-
ten Filamentbriiche erst ab einem Coreverzug
hoher als 4,5fach auf. Bei den hohen Corever-
ziigen (Nm 50 ab ca. 4,0fach, Nm 120 ab ca.
3,5fach) wurde es zunehmend schwieriger, bei
Fadenbruch das Coregarn anzuspinnen.

Die Hochstzugkraftfestigkeit ~ (Abb. 7)
nimmt mit steigendem Coreverzug zu.
Wihrend bei dem 22 dtex Filament nur ein ge-
ringer Einfluss des Verdichtungsstreckwerks be-
ziiglich der Festigkeit zu erkennen ist, zeigt sich
beim 44 dtex Filament und der griberen Garn-
nummer ein deutlicher Vorteil fiir die verdichtet
gesponnenen Coregarne. Dies liegt an der we-
sentlich hoheren Anzahl Stapelfasern bei dem
groberen Garn (Nm 50) gegeniiber Nm 120, so-
dass der Verdichtungseffekt deutlich zum Tra-
gen kommt und wesentlich ausgeprigter ist.

Um den Einfluss des Coreverzugs auf die
elastischen Garneigenschaften zu untersuchen,
wurden die groberen verdichteten Coregarne
(44 dtex Filament, ca. Nm 50) zwischen zwei
festen Dehngrenzen zyklisch beansprucht. Es
wurden jeweils 6 Be- und Entlastungszyklen pro
Versuch durchgefiihrt. Die untere Dehngrenze

g

Ekonventionell Mverdichtet

g

3

8

g

H-chstzugkraftfestigkeit [cN]

8

22 dtex Filament
Nm 120 bel 3,0fachem Coreverz.

40 45

25 30

44 dtex Filament
Nm 50 bei 3,0fachem Coreverzug

c°"V'ﬂ‘ls‘lll"'\?ﬁl
Abb. 7: Hichstzugkrafifestigkeit in Abhdn-
gigkeit des Coreverzugs (22 und 44 dtex Fi-
lament)
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25 30 35 40 45
Coreverzug [-fach]

44 dtex Filament
Nm 50 bei 3,0fachem Coreverzug
3 & 8%

Krafidifforsnz swiachen 1. und 8.

Belastung (obare Dehngr) [cN]

o o

25 30 35 40 45
Coreverzug [-fach]

Abb. 8: Hysterese verdichteter Coregarne in
Abhéingigkeit des Coreverzugs (44 diex Fila-
ment)

wurde mit 0 %, die obere Dehngrenze mit 5,2 %
festgelegt, was ca. 80 % der Hochstzugkraftdeh-
nung des Garns entspricht. Wird der obere Deh-
nungswert hoher gewihlt, ist die Gefahr, dass
die Garne wihrend des Versuchs reissen, relativ
hoch. Um die Werte miteinander vergleichen zu
kénnen, wurde bei allen Garnen mit denselben
Dehngrenzen gearbeitet (Abb. 8).

Es zeigt sich, dass bei einem hoheren Core-
verzug eine geringere Kraft notwendig ist, um
dieselbe obere Dehngrenze von 5,2 % zu errei-
chen (hohere Hochstzugkraftdehnung bei
hiherem Coreverzug). Auch ist die Kraftdiffe-
renz zwischen der ersten und der 6. Belastung,
welche ein Mass fiir die Elastizitit des Coregar-
nes darstellt, bei den Garnen mit dem hochsten
Coreverzug am geringsten, d.h. mit steigendem
Coreverzug nimmt die «Elastizitit» der Garne
zu,

Fazit: Uber den Verzug des Filaments (Core-
verzug) konnen die Eigenschaften des Core-
garns und damit des Endproduktes wesentlich
beeinflusst werden. Es muss jedoch daran ge-
dacht werden, dass in einem Bereich des Core-
verzugs gearbeitet wird, in dem ein «einfaches»
Handling und sicheres Laufverhalten der Fila-
mente gewihrleistet ist und es auch nach der
Weiterverarbeitung der Garne nicht zu «Kern-
platzern» (Filamentrissen) kommt. Aus diesem
Grunde sollte der Coreverzug nicht zu hoch ge-
wiahlt werden.

3.4 Einfluss des Drehungsbeiwerts auf
die Garnwerte '

Durch eine Reduzierung des Drehungsbeiwerts,
bei gleichbleibender Spindeldrehzahl, tritt eine
Erh6hung der Lieferung und damit der Produk-
tion ein, Je niedriger der Drehungsbeiwert, de-
sto hoher die Produktion. Zudem wird iiber die
Hohe der Garndrehung der Garncharakter, die
Garnqualitit, das Weiterverarbeitungsverhalten

und der Endartikelausfall beeinflusst. Das beim
Verdichtungsspinnen «eliminierte» Spinndrei-
eck fiihrt zu einer neuen Garnstruktur, die eine
bessere Fasereinbindung gewihrleistet. Das
heisst, beim Einsatz desselben Rohstoffes ist die
Substanzausnutzung wesentlich hoher. Da-
durch kann beim Verdichtungsspinnen bei-
spielsweise mit niedrigerer Garndrehung ge-
sponnen werden, ohne dass die Garnfestigkeit
oder auch das Laufverhalten an der Maschine
beeintrichtigt werden.

Es sollte untersucht werden, ob die vom Ver-
dichtungsspinnen her bekannten Zusammen-
hinge beziiglich des Drehungsbeiwertes auch
bei der Herstellung von verdichteten Coregar-
nen gelten.

Beziiglich der Garngleichmissigkeit und
der Imperfections konnte kein Einfluss der
Garndrehung festgestellt werden.

= 350

B8
g g

H-chstzugkraftfestigkelt [cN]
8

Nm 50 (200 dtex)
44 dtex Filament

636 707 m 850
Gamdrehung [T/m]

Hechstzugkraftfestigkeit [cN]

Nm 120 ( 83dtex)

22 dtex Filament

986 1095 1205 1315
Gardrehung [T/m]

Abb. 9: Hochstzugkrafifestigkeit in Abbingig-
keit der Garndrebung, Nm 50 und Nm 120

Bei den dynamometrischen Garnwerten ist
der Einfluss der Garndrehung jedoch deutlich
sichtbar. Unabhéngig vom Spinnverfahren und
der Garnfeinheit tritt mit Erhohung der Garn-
drehung eine Steigerung der Feinheitsfestigkeit
(siehe Abb. 9) ein. Wird das Verdichtungsstreck-
werk eingesetzt, wird auch bei Coregarnen die
bekannte Erhthung der Festigkeit gegeniiber
konventionellen Garnen festgestellt. Dies fiihrt
zu der Tatsache, dass fiir Garne gleicher Festig-
keit beim Verdichtungsspinnen ca. 10 % weniger
Drehung bendtigt wird, was gleichbedeutend
mit einem 10 %-igen Produktionsgewinn ist.

Wie bei der Garnfestigkeit, so zeigt sich
auch bei der Betrachtung der Garnhaarigkeit
(Abb. 10) nach Uster Tester 3 die Moglichkeit
der Drehungsreduzierung um ca. 10 % beim
Einsatz des Verdichtungsstreckwerks. Der Uster
Haarigkeitswert ist jedoch nur indirekt ein Mass
fiir die Haarigkeit der Garne. Als Messsignal
dient das Streulicht der Garnreflexion, und die-
ser Wert wird sowohl von der Haarigkeit als
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auch von der Garnstruktur bestimmt. Bei der
Zweigle Haarigkeitsmessung wird die Anzahl
und die Lange der in eine Richtung abstehen-
den Faserenden vom Garnkern ermittelt. Es ist
somit auch keine absolute Grésse. Beim Zweig-
le S3-Wert werden die abstehenden Faserenden
ab einer Lange von 3 mm und ldnger zusam-
mengefasst. Dieser Wert zeigt den Einfluss der
Garndrehung und des Spinnverfahrens deut-
lich. Auch mit einem um ca. 30 % hoheren Dre-
hungsbeiwert kann mit dem konventionellen
Streckwerk kein Coregarn mit der geringen
Garnhaarigkeit der verdichteten Coregarne er-
zielt werden. Wird das Verdichtungsstreckwerk
eingesetzt, so wird der Zweigle S3-Wert, beson-
ders bei den feinen Coregarnen, auf ein Viertel
bis zu einem Drittel des Wertes der konventio-
nellen Coregarne reduziert. Die relativen Unter-
schiede sind fiir Nm 120 (83 dtex) die gleichen
wie fiir Nm 50 (20 dtex).

Von Weiterverarbeitungsversuchen mit Ver-
dichtungsgarnen ohne Filament ist bekannt,
dass die Garnstrukturinderung, und die damit
verbundene Haarigkeitsreduzierung, deutliche
Vorteile beziiglich der Aufschiebefestigkeit und
des Faserflugs gegeniiber konventionell herge-
stellten Ringgarnen ergibt. Eine Mdglichkeit,
das Verhalten der Garne bei der Weiterverarbei-
tung im Labor zu simulieren, stellt die Priifung
mit dem Reutlinger Webtester dar (Abb. 11).

Eine Fadenschar von 15 Garnen wird unter
einer definierten Vorspannung und Linge in
den Webtester eingespannt. Durch die «Scheue-
rung» der Priifstifte am Garn, kommt es zum
einen zur Bildung von Aufschiebern und zum
anderen zu einer Langung (Ermiidung) der
Garne.

Da es sich bei den gepriiften Garnen um
weiche Coregarne (elastische Garne) handelte,
musste die Webtesterpriifung modifiziert wer-
den. Schon zu Beginn der Messung konnte die

Haarigkeit nach UT 3 ]

7
Gamndrehung [Tim]

Nm 50 (200 dtex)
44 dtex Filament

Dkonventionell
verdichtet

Zweigle S3 Wert [1/50 m]

636 707 m 850
Gamdrehung [T/m]

Abb. 10: Garnhaarigkeit nach UT3 und
Zweigle S3-Wert in Abhingigkeit der Garn-
drebung Nm 50
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Nm 120 ( 83dtex)
22 dtex Filament

1205
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Abb. 11: Aufschiebefestigkeitspriifung (Reut-
linger Weblester) in Abhéngigkeit der Garn-
drebung, Nm 120

fir die Priifung notwendige Fadenspannung
nicht aufgebaut werden. Die Coregarne lingten
sich. Dem wurde entgegengewirkt, indem der
«Schlitten» auf die maximale Priiflinge einge-
stellt wurde. Die Garne wurden mit einer deut-
lich héheren Vorspannung (ca. vierfach hoher
als bei der Standardpriifung) in den Webtester
eingespannt. So konnte das Aufschiebeverhal-
ten der Coregarne vergleichend ermittelt wer-
den, jedoch ohne Aussage beziiglich der Garn-
ermiidung. Ausgewertet wurde die Tourenan-
zahl, bei der der 6. Aufschieber auftrat. Es wur-
de mit einer maximalen Tourenanzahl von
5000 Touren gearbeitet.

Die Ergebnisse zeigen, dass bei den verdich-
teten Coregarnen — unabhingig von der Garn-

drehung — der 6. Aufschieber nie wihrend der
max. gepriiften Tourenanzahl von 5000 Touren
eintrat. Bei den konventionellen Coregarnen
konnte ab 1315 T/m ( m 120) ein deutlicher
Einfluss der Garndrehung auf den Aufschieber-
widerstand festgestellt werden, wobei die Werte
der verdichteten Coregarne auch hier nicht er-
reicht wurden. Das heisst, die geringen Garn-
drehungen scheiden beim konventionellen
Coregarn auf Grund der geringen Aufschiebefe-
stigkeit aus.

Fazit: Mit der Erhhung der Garndrehung
nehmen die Hochstzugkraftfestigkeit und die
Elastizitdt der Coregarne zu. Wird das Verdich-
tungsspinnverfahren eingesetzt, so kann bei
derselben Garnfestigkeit mit einem um bis zu
10 % niedrigeren Drehungsbeiwert gearbeitet
werden.

Die Garnhaarigkeit nimmt mit zunehmen-
der Garndrehung ab. Dabei zeigen die Verdich-
tungsgarne schon bei der niedrigsten Garndre-
hung Haarigkeitswerte (Zweigle S3-Wert), die
mit dem konventionellen Spinnverfahren,
selbst bei der am hochsten eingestellten Dre-
hung, nicht erreicht werden. Zudem sind auch

EVA sichert einen konstanten, automatisch ge-
regelten Spinnunterdruck. Er garantiert opti-
males Laufverhalten und eine hohe Garnqua-
litét, spart Energie, und hilft somit die Garn-
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Konventionelle Autocoro 312 Autocoro 312 Autocoro 312
Autocoro (60 mbar) (70 mbar) (80 mbar)
(60 - 70 mbar)

Energieverbrauch

Spinnunterdruck am AUTOCORO
312 - Einzigartige Lufttechnik
mit vielseitigem Potenzial

André Wissenberg, W. Schlafhorst AG & Co., Monchengladbach, D

Integriert im Endgestell des Autocoro 312 arbeitet die komplett neu
konstruierte und lufttechnisch optimierte Sauganlage. Die besonderen
Elemente sind ein frequenzgesteuerter Ventilator und eine elektronische
Spinnunterdruckregelung — das Electronic Vacuum Adjustment EVA.

herstellungskosten zu senken. Die Frequenz-
steuerung reguliert automatisch die Ventilator-
drehzahl. Damit kommt der Autocoro 312 der
Vision sich selbst steuernder Prozesse einen we-
sentlichen Schritt néher.

Ohne Regulierung — wie bei anderen Rotor-
spinnmaschinen — sinkt der Spinnunterdruck
kontinuierlich ab. Um im Mittel einen akzepta-
blen Wert zu erreichen, wird er haufig hoher
eingestellt als erforderlich und der Antrieb ist
oftmals iiberdimensioniert.

Die Hohe des erforderlichen Unterdrucks
hingt sowohl vom Rohstoff als auch vom Ro-
tortyp ab. Synthetische Fasern und kleine Roto-
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deutliche Vorteile beziiglich des Aufschiebever-
haltens bei der Priifung mit dem Reutlinger
Webtester fiir die Verdichtungscoregarne zu er-
kennen.

Zusammenfassung:
Alle aus dem Bereich der Stapelfaserspinnerei
gewonnenen Erkenntnisse beziiglich des Ver-
dichtungsspinnprinzips kénnen auch auf die
Coregarnherstellung transferiert werden. Durch
die Herstellung von weichen (elastischen) Core-
garnen nach dem Verdichtungsspinnverfahren
kann eine hohere Elastizitit, eine geringere
Garnhaarigkeit und ein signifikant hoherer
Aufschiebewiderstand der Garne im Vergleich zu
konventionell hergestellten Coregarnen erreicht
werden. Es ist zu erwarten, dass die notwendige
Garndrehung reduziert werden kann. Das Wei-
terverarbeitungsverhalten der Garne sollte die
gleichen positiven Aspekte aufweisen, wie von
verdichteten Stapelfasergarnen her bekannt.
[1] AIF-Vorhaben 10980 y

~ Chancen der Emwmkhtﬁg neuer Garne

- auf der Basis des Verdichtungsspinnens,

- Denkendorfer Forschungsbericht, 1998

ren erfordern beispielsweise einen hoheren
Spinnunterdruck als Baumwolle oder grosse
Rotoren. Dies ist prinzipiell bei jeder Rotor-
spinnmaschine so.

Weniger Energie fiir gleiche Lei-
stung
Die Spinnunterdruckerzeugung durch die
Sauganlage zdhlt zu den grossten Energiever-
brauchern jeder Rotorspinnmaschine. Je nach
Anwendung entfallen 25 bis 40 % des Gesamt-
energiebedarfs auf die Sauganlage. Eine Ver-
ringerung des Energieverbrauchs bietet des-
halb enorme Einsparpotentiale.

Noch heute stellen einige Spinnereien den
Unterdruck héher ein, als es textiltechnolo-
gisch erforderlich ist. Diese Fehleinstellung,

sl

Autocoro 312

Konventionelle
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Unterdruckregelung




	Coregarnverdichtungsspinnen : ein Prozess zur Qualitätssteigerung

