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SMJVIVf Rf / m/ffex 4/20 72

eco-5p/n 7"w7st - j4c/y/ztv/rne für
Maschenwaren
Wc/or Afo//ta«?, Atawr/ 7fet//fe? (Mzdràerp Z/z// ßrar/fon/ 6B

Macart 7ext/7es (Mac/i/nery Ztc/J ze/gfe auf c/er /TMA As/a 2072 d/'e Ma-
sc/j/ne eco-5p/'n 7W/s7 für d/'e Hersfe//ung von Wochöausch-Ziv/'rnen aus
Po/yacry/n/tr//. /m l/erg/e/c/i zu anderen Masch/nen ze/c/inef s/eh d/e eco-
5p/n 7Vrâf durch /7/re /Compa/rfhe/'f sow/e durch e/'ne energ/'esparende
Arfae/'tswe/se und e/'nen ger/ngen ßec//enungsbec/aff aus.

Die neue eco-Spin Twist (Abb. 1) produziert in

einem Arbeitsgang Hochbausch-Zweifachzwirne

aus Polyacrylnitril für die Verarbeitung auf

Strickmaschinen zu Pullovern, Handschuhen,

Socken, Decken etc. Auf der Ausstellung wurde die

Maschine bei der Herstellung eines Acrylzwirnes

der Feinheit Nm 36/2 gezeigt. Ausserdem wurden

Bekleidungserzeugnisse präsentiert, die mit der

WHOLE-GARMENT-Flachstricktechnologie aus

diesen Zwirnen hergestellt wurden.

Der Maschine wird ein Vorgarn von 0,8 g/m

vorgelegt. Daraus werden Zweifachzwirne im

Feinheitsbereich zwischen Nm 14/2 und Nm 42/2

produziert. Diese Zwirne stehen auf Spulen zur

Verfügung, die dem Schrumpfvorgang zur Er-

reichung der gewünschten Bauschigkeit zuge-

führt werden. Die Liefergeschwindigkeit beträgt

230 m/min und ist unabhängig von der herge-

stellten Zwirnfeinheit.

Im Vergleich zu einem konventionellen Her-

stellungsprozess, bestehend aus Ringspinnen,

Spulen und Zwirnen benötigt die eco-Spin Twist

weniger Arbeitsgänge, Energie, Bedienaufwand

und Produktionsfläche. Ausserdem entsteht eine

geringere Abfallmenge.

Dre/ Prozesse /n e/ner Masch/ne
Für die Herstellung eines Hochbausch-Arcryl-

Zwirns der Feinheit Nm 30/2 mit einer Verarbei-

tungsgeschwindigkeit von 300 kg/h verwendet

der eco-Spin Prozess die gleichen Vorbereitungs-

und Schrumpfmaschinen, sie vereint jedoch die

/: D/c cco-S/r/« TM#

drei Prozesse Ringspinnen, Spulen und Zwirnen

in einer Maschine. Die Produktion der Vorgarne,

die der eco-Spin Twist zugeführt werden, kom-

men aus einer konventionellen Kammgarn-

Spinnereivorbereitung.

Um ein Hochbausch-Acrylzwirn der Feinheit

Nm 30/2 herzustellen, wird vor dem Schrumpf-

Vorgang ein Zwirn der Feinheit Nm 36/2 produ-

ziert. Der nachfolgende Bauschprozess bewirkt

einen Schrumpf von 20 %.

Berechnungen zeigen, dass für einen Durch-

satz von 300 kg/h 110 eco-Spin Twist Spinnstel-

len oder ein Äquivalent von 6'000 Ringspinnspin-

dein, mit zusätzlichen 120 Spulstellen und 1'344

Zwirnstellen für das Doppeldrahtspinnen erforder-

lieh sind. Eine eco-Spin Twist Arbeitsstelle produ-

ziert 2,9 kg Zwirn der Feinheit Nm 36/2 pro Stunde.

Ein Bediener kann 22 Arbeitsstellen bedienen

und so 64 kg/h Zwirn herstellen. Für die erwähnten

300 kg/h und die 110 eco-Spin Arbeitsstellen werden

insgesamt 5 direkte Bedienkräfte benötigt. Für das

vergleichbare, konventionelle Ringspinnen, Spulen

und Zwirnen würden 10 direkte Bediener benötigt.

fnerg/ee/nsparung
Die eco-Spin Twist benötigt nur eine geringe Menge

an elektrischer Energie. Eine Maschine, die mit ei-

ner Liefergeschwindigkeit von 230 m/min arbeitet

verbraucht nur 1,7 kWh. 110 Arbeitsstellen benöti-

gen 187 kWh für die Produktion von 300 kg Zwirn

pro Stunde. Im Vergleich dazu würden mit der kon-

ventionellen Technik 450 kWh verbraucht.

Hßß. 2: ße/s/r/e//«/• cm ßüönß-Zayow/ zw// eco-

$>/« TM?/

3DD kq/h eco-Spin Twist
Arbeitskräfte 5 10

Enerqie 147 kW 451 kW
Produktionsfläche 660 m* 1380 m*

rißß. 3: Ferg/e/cÄ zMsdiera eco-5/w 7Ms/

f/usparuug au Proc/u/rf/onsf/äc/je
Die eco-Spin Twist benötigt nur eine sehr kleine

Produktionsfläche für eine grosse Produktions-

menge. Ein Beispiel für ein Fabrik-Layout zeigt

Abb. 2.110 Arbeitsstellen benötigen eine direkte

Produktionsfläche von 660 Quadratmetern. Für

die Herstellung dieses Zwirns mit konventio-

neiler Technologie würden 1380 Quadratme-

ter direkter Produktionsfläche benötigt (Abb. 3).

Für die Spinnerei bestehen die folgenden weite-

ren Vorteile:

• geringerer Wartungsaufwand und Ersatz-

teilverbrauch

• weniger Abfall

• weniger Platzbedarf für die Bewegung der

Vorgarnvorlagen zwischen den Arbeitsstellen

• kürzere Lauflängen für die Bediener

Abb. 4 zeigt die Einsparungen von eco-Spin Twist

gegenüber der konventionellen Technik noch-

mais grafisch.

Verzug
Das Vorgarn kann von Vorgarnspulen oder aus

Spinnkannen geliefert werden. In Abhängigkeit

von der gewünschten Zwirnfeinheit können die 4

Spindeln der eco-Spin Twist zwischen 7 und 2,5

kg Zwirn pro Stunde produzieren. Die Spinnstelle

ist mit einem konventionellen Kammgarnstreck-

werk ausgestattet, welches einen Doppelriemchen-

Verzug mit pneumatischer Belastung nutzt. Das

Verzugsverhältnis lässt sich zwischen 15 und 40

in Schritten von 0,1 über eine Tastatur am Touch-

Screen einstellen. Die verarbeitbaren Fasern soll-

ten eine Standard-Kammgarnqualität aufweisen,

Arbeitskräftebedarf Energieverbrauch Produktionsflache

Hßß. 2; Z/wser TVo/w/wtoß/Mrafec/rwo/og/e T/w-

/j«c/ T/V
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mit Faserlängen zwischen 60 und 130 mm und ei-

ner mittleren Faserlänge von etwa 90 mm.

Fnerg/eopt/'/n/erung
Die Maschine ist mit einer SPS-Steuerung ausgestat-

tet. Ein energieoptimierter Drehstrommotor redu-

ziert den Energieverbrauch auf 1 kW pro 4-Spindel-

Maschine. Die Walzen zur Erteilung der Drehung

sind luftgelagert und erfordern 0,7 kW pro Maschine.

Bei der Herstellung eines Zwirns der Feinheit

Nm 36/2 kann eine Arbeitskraft bis zu 22 Ma-

schinen bedienen. Die Kombination von gerin-

gem Energieverbrauch, hoher Produktion pro
Arbeitsstelle sowie reduzierter Abfallmenge und

kleiner Produktionsfläche macht die eco-Spin

Twist zur ersten Wahl für die Herstellung von

Hochbausch-Acrylzwirnen für die Maschenwa-

renindustrie.

3D-Mes/)ctes/g/7s m/'f
Doppe/rascfie/fecAini/r
2//n& &/>/e/z/fer, 27«r/ dJ«per 7kr/z7/wMscfo'«0«/«èn$, 272?

Afastanc/sgew/>/ce s/'nd 7un/cf/one//e Mu/t/'fa/enfe, d/'e mehr und mehr auch

opf/'sc/j /'n /'hren y'ewe/7/gen /Anwendungshere/chen /A/rzenfe setzen, /nshe-
sondere d/'e dünneren \/ar/anten h'nden s/'ch /'n Schuhen und Gurtpo/stern,
/ac/ren, ffuc/rsäc/ren und Sporfprote/rforen, 5e/'fenhordern iron Matratzen
und /Automofa/7s/'tzen - a/so /'n Mar/csegmenten, d/'e von Fash/'ontrends he-
st/'mmt werden. Für noch mehr We/ta/f he/'m Des/'gn und tun/rt/'one//en Sch/'c/r

sorgt se/'t dem vergangenen Jahr d/'e neue RD 7/2-72 Ft von 7G4RL. M/AVER.

Der jüngste Zuwachs im Doppelraschelmaschi-

nen-Segment des Herstellers wurde erstmals zur

ShanghaiTex imJuni 2011 am Markt vorgestellt.

Seitdem stösst der Newcomer mit den Feinheiten

E 18, 22 und 24, der Arbeitsbreite von 138" und

einem Abschlagkammbarrenabstand von maxi-

mal 12 mm auf ein breites Interesse in der Praxis.

Prinzipiell von gleichem Aufbau wie die RD

6/1-12, bietet die RD 7/2-12 eine zusätzliche Le-

gebarre zur Mustergestaltung. Von den sieben ver-

fügbaren Legebarren können bis zu vier genutzt

werden, um jeweils eine Deckfläche zu fertigen,

und bis zu drei, um die Polschicht zu arbeiten.

Vor allem durch die Ausstattung mit einer EL-

Steuerung für die Legebarren und mit Multispeed

sind die Potenziale des neuen RD-Modells voll aus-

schöpfbar. So lassen sich beispielsweise Netzkonst-

ruktionen der unterschiedlichsten Machart mit in

Produktionsrichtung unbegrenzten Rapportlängen

effizient, problemlos und in bester Qualität umset-

zen. Durch die Spezifik der Struktur können zudem

physikalische Eigenschaften wie die Elastizität oder

die Luftdurchlässigkeit gezielt beeinflusst werden.

Muster von e/"ner RD 7/2- 72 FZ.,

F 22, 738"
Muster eins (Abb. 1) wurde mit einem Abschlag-

kammbarrenabstand von 6 mm gearbeitet. Wäh-

rend die Unterseite des Spacer-Textils eine einheit-

liehe Filetstruktur zeigt, wird die Oberseite durch

einen Segmentwechsel von geschlossenen Berei-

chen und vergleichsweise schmalen Streifen mit
offener Lochmusterung geprägt. Das Streifenmus-

ter wurde mit einem einheitlichen Einzug aller Le-

gebarren - komplett 2 voll, 2 leer - gearbeitet und

ist mit einer Rapportlänge von 48 Maschen nur per

EL-Ausstattung umsetzbar. Beim Einsatz von Mus-

terketten würden Längen von rund 4 m benötigt.

Durch die variable Porengestaltung, Dimensio-

nierung und Platzierung der Netz-Bänder lassen sich

Klimazonen und optische Effekte ebenso umsetzen

wie Konfektionskanten und Warenabschlüsse.

Muster zwei (Abb. 2) zeigt auf einer Seite den

gleichen gitterartigen Aufbau der allerdings gross-

rapportigeren Musterung aus horizontalen dünnen

Netz- und geschlossenen Längsstreifen - ein Thema,

das auch bei der Gestaltung der Komplementärseite

aufgegriffen wurde. Die Netzstruktur der hier umge-

setzten Interpretation ist allerdings luftiger, hat ein

rechteckiges Öffnungsformat und fällt durch erha-

bene Längsrippen auf. Auch dieses Muster lässt sich

mit einer Rapportlänge von 86 Maschen nur mit ei-

ner EL-Steuerung der Legebarren umsetzen.

/deen zur Musterung m/'t a//en

Legeba/ren
Wird die komplette Range der verfügbaren Lege-

barren genutzt, sind insbesondere durch den Ein-

satz farbiger Garne vollkommen neue Optiken

möglich. Die kolorierten Fäden lassen sich gegen-

dèè. 2: 7«/me/7e«-MMs7m/wg «ms ez'/zer 24'-

fe/s/n/M/r

g**#*-

Hèè. 2:7a>m0/7ew-#MsferM7zg «ms r«/wfer
02>er/Z«c2>e zw 2Vo/wfo'w«/z'o« /m/7 ez'we/w njöp-

/örwz/gew TVefe/wws/m/re^-Zfeszgw

oder gleichlegig verarbeiten und partiell neben-

und übereinander in die Oberflächen einbinden

- ein Spiel mit den Farben, das zu virtuell plas-

tischen und changierenden Effekten führt. Auch

die Poren von Meshstrukturen erhalten, falls ge-

wünscht, auf diese Weise eine bunte Füllung. Die

kolorierten Muster können zudem sequenziell auf

einer Seite unterbrochen und auf der anderen Seite

weitergeführt werden. Der gezielte Flächenwechsel

unterstreicht optisch den 3D-Charakter der Ware.

Zudem können durch den Einsatz sich farblich

abhebender und auf den Deckflächen durch-

schimmernder Polfäden interessante Kolorie-

rungen mit Tiefenwirkung erzeugt werden.

Echte Variationen in puncto dritte Dimension

werden durch die Integration polfadenfreier Zo-

nen mittels EL-Steuerung möglich.

Eine weitere Gestaltungsmöglichkeit besteht

in der Modifikation der Lochweiten der Netz- und

Filetmusterungen in den Deckflächen durch die

Verzüge.

Eine Vorstellung über die Musterungsmög-

lichkeiten der RD 7/2-12 EL vermittelt die Simu-

lation in den Abbildung 3. In den virtuell entwi-

ekelten Spacer-Textilien wurde die Filetstruktur

der Deckflächen von je zwei Grundlegebarren

und die Polschicht von einer Grundlegebarre ge-

arbeitet. Die verbleibenden zwei Grundlegebar-

ren übernahmen die eigentliche Musterung.

3; 27z'ci>/ß? $zzr«//wwsfer «ms «fer «ô/reciî-

se/»dew F7o//zferM«g der (S'rM«d%e(z«rrew
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